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Macvin Frivaldo Siregar, Jurusan Teknik Industri, Fakultas Teknik, Universitas 
Brawijaya, Mei 2021 Analisis Safety & Health Hazard Pada Proses Pekerjaan di Warehouse 
Alfamart branch Sumatera Utara Menggunakan Metode Job Safety Analysis dan Failure 
Mode and Effect Analysis saat pandemic covid-19, Dosen Pembimbing Prof. Dr. Ir. 
Qomariyatus Sholihah, ST., M.Kes. 
Kegiatan pendistribusian barang menjadi hal esensial saat di masa pandemic covid-19. 
Kegiatan pendistribusian tidak dapat terlepas dari Gudang pendistribusian (distribution 
warehouse). Warehouse Alfamart branch Sumatera Utara merupakan salah satu warehouse 
distribution Alfamart yang memiliki luas fisik 8.754 m2 yang dapat diisi dengan 6.272 palet 
barang dan mencakup pengiriman ke 430-450 toko retail Alfamart.Sebagai warehouse yang 
besar, warehouse Alfamart branch Sumatera Utara belum menerapkan kebijakan K3 
maupun SMK3 apapun, dan saat ini hanya mengikuti anjuran protokol kesehatan yang 
diterbitkan oleh Pemerintah terkait pencegahan penyebaran covid-19. Oleh karena hal 
tersebut, kegiatan di warehouse distribution layak mendapatkan sorotan karena tingginya 
tingkat pekerjaan dan timbulnya potensi bahaya melalui identifikasi alur proses pekerjaan 
warehouse dan beberapa gangguan kesehatan dan kecelakaan kerja dirasakan oleh 
karyawan. Apabila potensi bahaya dapat diidentifikasi dan dilakukan analisa sebab-
penyebab, maka angka kemunculan kecelakaan pun dapat menurun. Identifikasi serta analisa 
awal potensi bahaya dapat dilakukan dengan form Job Safety Analysis (JSA) melalui 
identifikasi proses pekerjaan secara rinci dan klasifikasi juga perangkingan potensi bahaya 
menggunakan metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). Hasil observasi 
menemukan 42 potensi bahaya (hazard), dan digolongkan menjadi 15 klasifikasi potensi 
bahaya yang berbeda. Berdasarkan klasifikasi tingkat potensi bahaya yang terbagi menjadi 
3 yaitu; basic risk, residual risk; dan predicted risk, diperoleh dari 15 potensi bahaya yang 
diidentifikasi, di tingkat basic risk terdapat 5 potensi bahaya dengan kategori “critical”, 6 
potensi bahaya kategori “major”, dan 4 potensi bahaya kategori “minor”. Dilanjutkan kepada 
tahapan setelah melihat bagaimana potensi bahaya menjadi risiko di warehouse tersebut, 
selanjutnya pada tingkat residual risk terdapat 2 potensi bahaya kategori “critical” dan 7 
potensi bahaya kategori “major”, dan 6 potensi bahaya lainnya mengalami penurunan 
menjadi kategori “minor”. Penelittian ini menghasilkan rekomendasi pengendalian potensi 
bahaya berupa perancangan perbaikan fasilitas kerja di warehouse. Substitusi fasilitas yang 
ada, pemasangan rambu-rambu bahaya dan poster, penerapan fasilitas pendukung kebijakan 
5M untuk mencegah penyebaran virus covid-19,serta pemakaian APD berupa sarung tangan 
polyurethane. 
 
Kata Kunci: Warehouse distribution, Potensi Bahaya (hazard), Keselamatan dan Kesehatan 













Macvin Frivaldo Siregar, Department of Industrial Engineering, Faculty of Engineering, 
Universitas Brawijaya, May 2021 Analysis of Safety & Health Hazards in Work Processes 
at Warehouse Alfamart branch North Sumatra Using Job Safety Analysis Methods and 
Failure Mode and Effect Analysis during the covid-19 pandemic, Advisor Prof. . Dr. Ir. 
Qomariyatus Sholihah, ST., M.Kes. 
Distribution of goods is essential during the COVID-19 pandemic. Distribution activities 
cannot be separated from the distribution warehouse. Warehouse Alfamart branch North 
Sumatra is one of Alfamart's warehouse distribution which has a physical area of 8,754 m2 
which can be filled with 6,272 pallets of goods and includes delivery to 430-450 Alfamart 
retail stores. Any SMK3, and currently only following the health protocol recommendations 
issued by the Government regarding the prevention of the spread of COVID-19. Because of 
this, activities in the warehouse distribution deserve the spotlight because of the high level 
of work and the emergence of potential hazards through the identification of the warehouse 
work process flow and several health problems and work accidents felt by employees. If 
potential hazards can be identified and cause analysis is carried out, the number of accidents 
can also decrease. Identification and initial analysis of potential hazards can be done using 
the Job Safety Analysis (JSA) form through detailed job process identification and 
classification as well as ranking of potential hazards using the Failure Mode and Effect 
Analysis (FMEA) method. The results of the observations found 42 potential hazards 
(hazards), and were classified into 15 different classifications of potential hazards. Based on 
the classification of the level of potential hazard which is divided into 3, namely; basic risk, 
residual risk; and predicted risk, obtained from 15 identified potential hazards, at the basic 
risk level there are 5 potential hazards in the “critical” category, 6 potential hazards in the 
“major” category, and 4 potential hazards in the “minor” category. Continued to the stage 
after seeing how the potential hazards became risks in the warehouse, then at the residual 
risk level there were 2 potential hazards in the "critical" category and 7 potential hazards in 
the "major" category, and 6 other potential hazards decreased to the "minor" category. This 
research resulted in recommendations for controlling potential hazards in the form of 
designing work facilities improvements in the warehouse. substitution of existing facilities, 
installation of hazard signs and posters, implementation of 5M policy support facilities to 
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1.1 Latar Belakang 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) atau dalam terjemahan bahasa inggrisnya yaitu 
Occupational Health and Safety (OHS) dapat dikatakan masih belum diterapkan dengan baik 
pada praktiknya. Hal ini terbukti oleh data yang menunjukkan masih tingginya angka 
kecelakaan kerja yang ada saat ini. Dikutip dari penryataan International Labour 
Organization (ILO), Angka kecelakaan kerja di dunia menempati kisaran angka dari 410 
juta baik kecelakaan kerja maupun sakit di tempat kerja setiap tahunnya, dan 1,2 juta pekerja 
meninggal pada saat melaksanakan pekerjaan di tempat kerja. Sementara data kasus 
kecelakaan kerja di Indonesia menunjukkan rata-rata per tahun terdapat 99.000 kasus 
kecelakaan kerja, dan per tahun, penyakit akibat kerja (PAK) menimpa 160 juta tenaga kerja. 
Sekitar 70% berakibat fatal, yaitu kematian dan cacat seumur hidup,dimana juga kerugian 
mencapai tingkat yang tinggi sebesar 2,4 percent dari Gross Domestic Product (GDP) dari 
total jumlah tersebut. 
Gambaran terkait hal-hal kecelakaan kerja ini menandakan bahwa masalah mengenai 
keselamatan dan kesehatan kerja, khususnya sektor industri di Indonesia masih sangat besar. 
Mengurut dalam Undang-Undang Republik Indonesia No. 1 Tahun 1970, ayat 3 pada pasal 
12 keselamatan kerja tertulis bahwa satu tenaga kerja berhak mendapatkan perlindungan atas 
keselamatannya dalam melakukan pekerjaan, dalam kesejahteraan hidup, dan meningkatkan 






Gambar 1.1 Grafik data kecelakaan kerja KEMENAKER 2015-2019 
 
Menurut data BPJS Ketenagakerjaan pada Gambar 1.1, dalam kurun waktu mulai tahun 
2015 yaitu, tercatat sebanyak 110.285 kasus dengan korban meninggal dunia sebanyak 2.308 
jiwa. Pada tahun 2016 tercatat kasus kecelakaan kerja sebanyak 101.367 dengan julmah 
korban meninggal dunia sebanyak 2.382 jiwa. Pada tahun 2017, tercatat sebanyak 123.041 
kecelakaan kerja dan mengakibatkan 3000 korban jiwa. Sedangkan pada tahun 2018 telah 
terjadi 173.105 kecelakaan kerja dengan 2.575 korban meninggal dunia, dan tahun terakhir 
yaitu di tahun 2019 terdapat 77.295 kasus kecelakaan kerja dan 1.027 jumlah korban 
meninggal(BPJS Ketenagakerjaan, 2020). Upaya pencegahan kecelakaan kerja pun sudah 
banyak diterapkan, namun agar adanya langkah efektif untuk mencegah terjadinya 
kecelakaan kerja dikembangkan metode dengan menerapkan manajemen risiko,yaitu 
metode yang menganalisa mulai dari potensi bahaya keselamatan dan gangguan kesehatan 
yang berpotensi pada pekerjaan. Oleh karena itu, sudah semestinya manajemen risiko 
terhadap proses pekerjaan harus dilakukan sedini mungkin. 
Secara umum, terkait dengan hal manajemen risiko potensi bahaya ini, masih banyak 
Industri yang belum menerapkannya baik lama maupun baru. Manajemen perusahaan masih 
lalai dalam melayakkan sistem K3 perusahaannya, padahal menurut aturan hukum 
seharusnya dilakukan pada saat perencanaan pabrik atau perusahaan tersebut (Pabibab, 
2007).  
Gambaran secara garis besar ada empat faktor utama yang mempengaruhi kecelakaan: 
faktor manusia, alat atau mesin, material, dan lingkungan (Suma'mur, 1986). Menurut 
Dhillon (1987), kecelakaan kerja yang disebabkan oleh kesalahan manusia didefinisikan 
sebagai ketidakberhasilan mensukseskan sebuah task dan atau pekerjaan secara spesifik 
dapat meimbulkan hambatan terhadap jadwal operasi atau mengakibatkan kerusakan benda 
2015 2016 2017 2018 2019
Kecelakaan Umum 110.285 101.367 123.041 173.105 77.296







































dan peralatan. Hollnagel (1998) menunjukkan bahwa 90% dari kegagalan dalam sistem 
disebabkan oleh kesalahan manusia. Hal ini menunjukkan bahwa kesalahan manusia sangat 
mungkin menyebabkan kecelakaan kerja, namun bukan berarti potensi bahaya yang 
teridentifikasi pada Alur Pekerjaan yang ada dipengaruhi oleh human error. Oleh karena hal 
tersebut peneliti mengidentifikasi warehouse PT. Sumber Alfaria Trijaya Tbk khususnya 
branch Sumatera Utara pada gangguan kesehatan dan kecelakaan kerja apa saja yang pernah 
dialami pekerja yang ditampilkan pada Tabel 1.1 berikut. 
 
Tabel 1.1 
Hasil Observasi Pada Proses Kerja Terhadap Faktor Serta Penyebab Kecelakaan Kerja Di Warehouse 
PT. Sumber Alfaria Trijaya Tbk Sumatera Utara 
No Jenis 
Pekerjaan 























































































































PT. Sumber Alfaria Trijaya Tbk merupakan perusahaan yang bergerak di Industri retail 
dan saat ini memiliki kurang lebih 15.000 gerai yang tersebar di seluruh penjuru 
Indonesia.PT Sumber Alfaria Trijaya Tbk,dengan 15.000 gerai ini menyadari bahwa 
distribusi menjadi salah satu faktor yang menunjang kualitas perusahaan. PT. Sumber 
Alfaria Trijaya Tbk memiliki kurang lebih 40 Distribution Warehouse yang tersebar di 
seluruh Indonesia yang salah satunya terdapat di Jl. Industri No.99, Tj. Morawa B, Tj. 
Morawa, Kabupaten Deli Serdang, Sumatera Utara. Adapun visualisasi fisik perusahaan 







Gambar 1.2 (a) Area kantor PT. sumber alfaria trijaya tbk branch sumatera utara ; (b) area parkir 
distributin warehouse PT. sumber alfaria trijaya tbk branch sumatera utara (c) area 
dalam distributin warehouse PT. sumber alfaria trijaya tbk branch sumatera utara 
 
 





warehouse (gudang), merupakan area/ wilayah yang memiliki potensi risiko serta bahaya 
yang cukup tinggi dimana pada masa-masa pandemic covid-19 . Proses pekerjaan di area 
warehouse yang secara gambaran umum terbagi menjadi 3 bagian yaitu, receiving,go down, 
& issuing, dimana bagian-bagian tersebut juga merupakan area yang menjadi work station 
karyawan warehouse. Berikut merupakan beberapa potensi bahaya yang diprediksi dan 
nantinya akan dilakukan identifikasi lebih lanjut pada pembahasan : 
1.  Pada area receiving terdapat kedatangan truck (container) dimana dapat 
diidentifikasi memunculkan potensi bahaya terkait bersinggungan dengan manusia 
yang melintas, dilanjutkan area parkiran truk, dengan dugaan potensi bahaya yang 
sejenis yaitu bersinggungan atau menabrak manusia yang melintas, kemudian proses 
penerimaan barang dengan dugaan potensi bahaya manual handling yang 
mengakibatkan cedera bagi pekerja, dan kejatuhan barang-barang saat melakukan 
pembongkaran dari truk ke platform warehouse. Serta tingginya tingkat potensi 
bahaya terpapar virus covid-19 dikarenakan kurangnya disiplin pihak-pihak terkait 
penerimaan barang di area warehouse. 
2. Pada area go down dan issuing, terdapat penggunaan forklift, mover,hand pallette 
untuk menunjang mobilitas pekerjaan karyawan menjangkau rak penyimpanan yang 
jauh dari area receiving serta rak penyimpanan yang tinggi.Dugaan awal potensi 
bahaya muncul karena dalam praktiknya, pekerja di area ini belum melaksanakan 
manajemen K3 ataupun menggunakan Alat Pelindung Diri dalam melakukan 
pekerjaannya yang mengakibatkan terdapat berbagai kasus kecelakaan kerja yang 
menimbulkan kerugian baik korban cedera maupun kerusakan fasilitas terjadi di area 
warehouse, seperti contoh tertimpa material/ barang, terjatuh karena area lantai licin, 
tertabrak forklift saat sedang beroperasi, forklift rusak karena dipakai tidak sesuai SOP, 
rusaknya rak/ fasilitas lain karena kelalaian karyawan,dan cedera punggung (low back 
pain) atau cedera ringan lainnya akibat pekerjaan mengangkat barang secara manual, 
serta penggunaan dan penerapan 5M bagi industri esensial yang masih sering lalai dan 
memunculkan potensi bahaya terpapar virus covid-19. 
Industri esensial merupakan industri yang tetap dapat beroperasi 100% atau menyeluruh 
selama masa pandemic covid-19 dengan mengikuti protokol kesehatan ketat dan melaporkan 
aktivitas melalui portal online yang disediakan pemerintah. Industri retail masuk dalam peta 
industri esensial pemerintah Republik Indonesia melalui Surat Edaran Kementrian 
Perindustrian no. 4 dan no. 7 tahun 2020 terkait pemberian IOMKI ( Izin Operasional dan 





termasuk ke dalam industri esensial. Hal paling utama dalam penerapan protokol kesehatan di 
area pekerjaan yaitu penerapan 5M yaitu : Memakai masker, Mencuci tangan memakai sabun 
dan air yang mengalir, Menjaga jarak, Menjauhi kerumunan, serta Membatasi mobilisasi dan 
interaksi. Unsafe action, unsafe condition, dan health risk di warehouse dapat dilihat pada 
Tabel 1.2 berikut; dan contohnya dapat dilihat pada Gambar 1.3. 
Tabel 1.2 
Unsafe Action, Unsafe Condition, Health Risk Umum di Warehouse Branch Sumatera Utara 
No Unsafe Action Unsafe Condition Health Risk 
1. Tidak menggunakan APD (boot dan 
sarung tangan) , dan menggunakan 







2. Memanjat Rak penyimpanan untuk 
mengambil barang 
Barang terjatuh  Gangguan Indra Penciuman 





Pekerja dapa mengalami 
luka akibat sudut permukaan 
yang kasar dan tajam 
4. Keterbatasan operator forklift, forklift 
dijalankan yang bukan ahlinya 
Defisit waktu kerja Berpotensi terkena virus 
Covid-19 
5. Tidak menggunakan APD (sarung 
tangan) saat memegang peralatan dan 











Gambar 1. 4 Pie chart persentase gangguan k3 karyawan di pt. sumber alfaria trijaya tbk branch 
sumatera utara 
 
Dapat dilihat berdasarkan Gambar 1.4 bahwa Departemen Administrasi mengalami 
tingkat gangguan K3 sebesar 8%, departemen personalia sebesar 12%, dan pada departemen 
marketing sebesar 20%. Departemen marketing mengalami tingkat gangguan K3 tertinggi 
setelah departemen warehouse dikarenakan pekerja pada departemen marketing mengalami 
kelelahan mata serta posisi duduk yang tidak ergonomis. Selain itu, pekerja juga melakukan 
kunjungan keluar kantor. Departemen warehouse mengalami tingkat gangguan K3 yang 
paling tinggi dibandingkan departemen lain. Hal ini dapat terjadi dikarenakan pada 
departemen warehouse lebih banyak kegiatan pekerjaan fisik, berinteraksi dengan berbagai 
macam alat bantu mesin, dan alur proses pekerjaan yang menuntut mobilitas pekerja padat. 
Oleh karenanya, sesuai dengan prinsip manajemen risiko keselamatan dan kesehatan 
kerja, perlu dilakukan analisa potensi bahaya yang mendalam. Dengan upaya analisa safety 
and health hazard yang merupakan pengelompokkan potensi bahaya di lingkungan kerja 
yang mengakibatkan terjadinya gangguan kesehatan, kesakitan dan penyakit akibat kerja 
(PAK), dan potensi bahaya yang terdapat di lingkungan kerja yang mengakibatkan 
terjadinya incident, injury, cacat, gangguan proses kerja tubuh, kerusakan alat bagi pekerja 
maupun proses kerja dengan tool Job Safety Analysis dan Failure mode and effect analysis 
(FMEA) yang dianalisa dari Alur proses pekerjaan yang dilakukan di warehouse tersebut 
agar karyawan terhindar dari kecelakaan dan cedera, juga perusahaan dapat meminimalisasi 
cost akibat kecelakaan kerja.  
Langkah selanjutnya untuk menjamin efektivitas pengelolaan program-program 
pencegahan kecelakaan kerja setelah dilakukan upaya analisa safety and health hazard  





Persentase gangguan K3 karyawan branch Sumatera Utara per 
Divisi





perumusan komunikasi risiko yang tepat dan sesuai.Diturunkan dari hasil potensi bahaya 
yang mengakibatkan kerugian terbesar. 
 
1.2 Identifikasi Masalah 
Identifikasi masalah pada penelitian ini adalah: 
1. Terdapat potensi bahaya atau hazard pada divisi Warehouse. 
2. Terdapat unsafe action dan unsafe condition yang dapat menyebabkan kecelakaan dan 
gangguan kesehatan terhadap pekerja di warehouse Alfamart branch Sumatera Utara 
  
1.3 Rumusan Masalah 
1. Bagaimana pelaksanaan safety, health, and environment di warehouse PT.Sumber 
Alfaria Trijaya Tbk wilayah Sumatera Utara? 
2. Bagaiamana Rekomendasi Perbaikan yang berkaitan dengan K3 untuk departemen 
Warehouse Alfamart branch Sumatera Utara? 
 
 
1.4 Tujuan Penelitian 
1. Mengetahui pelaksanaan safety, health , and environment di di warehouse PT.Sumber 
Alfaria Trijaya Tbk wilayah Sumatera Utara, imelalui analisis metode Job Safety 
Analysis dan Failure Mode Efffect Analysis . 
2. Memberikan Rekomendasi perbaikan yang berkaitan dengan K3 untuk departemen 
Warehouse Alfamart branch Sumatera Utara. 
 
1.5 Manfaat Penelitian 
Adapun manfaat yang diperoleh dalam penelitian ini sebagai berikut: 
1. Memberikan rekomendasi perbaikan yang sesuai dengan permasalahan yang ada pada 
divisi warehouse. 
2. Menurunkan potensi bahaya yang terdapat pada proses pekerjaan di warehouse. 
3. Ilmu baru yang didapatkan selama bimbingan penelitian di lapangan. 
 
1.6 Batasan Penelitian 
Batasan dalam Penelitian ini adalah: 






2. Penelitian tidak memperhatikan faktor biaya 
 
1.7 Asumsi Penelitian 
Asumsi dalam penelitian ini, objek penelitian dalam keadaan dan kondisi belum 













































2.1 Penelitian Terdahulu 
Berikut merupakan beberapa penelitian terdahulu yang digunakan sebagai referensi 
penelitian saat ini: 
1. Aditya Dwi Saputra (2015) dalam penelitianya melakukan penilaian risiko keselamatan 
dan kesehatan kerja di bagian spinning IV Production pada PT. Asia Pacific Fibers, Tbk. 
Peneliti menganalisa proses kerja manusia, peralatan, material, dan SOP pekerjaan. 
Lalu, membagi faktor-faktor tersebut ke unsafe condition dan unsafe action. Dari hal 
ini, penulis mengenali potensi kecelakaan kerja, apakah itu tidak terkendali atau 
terkendali, dan dari sini, penulis menentukan kecelakaan kerja mana yang dapat 
menyebabkan perusahaan merugi. Penulis ini menggunakan metode HIRARC untuk 
mencari rekomendasi perbaikannya. 
2. Prabowo, V.S. & Sandora, R (2017), menggunakan Hazard Identification, Risk 
Assessment & Risk Control (HIRARC) untuk identifikasi bahaya dan administrasi K3 
pada PT.X di seluruh tahapan proses kerja. 6 potensi bahaya yang memiliki nilai 5 pad 
level risiko high, 1 risiko low dan diberikan 9 rekomendasi pengendalian risiko 
diidentifikasi dan temukan pada tahap proses pekerjaan persiapan. 5 potensi bahaya dan 
mendapat 5 level risiko high serta diberikan 7 rekomendasi pengendalian risiko 
pengendalian risiko diidentifikasi dan temukan pada tahap proses pekerjaan tanah. 13 
potensi bahaya dan terdapat 8 level risiko high dan diberikan 14 rekomendasi 
pengendalian risiko pengendalian risiko diidentifikasi dan temukan pada tahap proses 
pekerjaan pendatangan material. 41 potensi bahaya dan mempunyai 3 level risiko 
extreme, 15 level risiko high, 6 level risiko medium, 4 risiko low dan diberikan 9 
rekomendasi pengendalian risiko pada pekerjaan struktur, terakhir terdapat 6 potensi 
bahaya dan memiliki 2 level risiko extreme, 3 level risiko high, 1 risiko medium dan 
mempunyai 9 rekomendasi pengendalian risiko pada pekerjaan pengerasan jalan,. 
Rekomendasi pengendalian, diberikan dan wajib dilaksanakan oleh perusahaan adalah 
pemberian safety sign untuk setiap alat kerja atau pada tempat kerja, pemberian safety 
line sebagai pembatas area pekerjaan, pemberian SOP pekerja sebelum bekerja, 
pemberian training pada operator alat berat, memakai APD, pemberian safety net pada 





3. Adi Nurdiansyah (2018) melakukan penelitian yaitu menganalisa Risiko dan 
Pengendalian K3 di area Warehouse PT. X., sebuah perusahaan yang bergerak di bidang 
farmasi, fokus analisa peneliti adalah proses pekerjaan dan hubunganya dengan risiko 
yang dapat terjadi di warehouse Penelitian ini menggunakan metode deskriptif analitik 
dengan model penilaian risiko secara semi kuantitatif menggunakan teknik Failure 
Mode and Effect Analysis (FMEA) mengacu pada standar prosedur Manajemen Risiko 
yang diadopsi dari AS/NZS 4360:2004. Dari hasil analisa risiko yang dilakukan, 
didapatkan dari 25 potensi bahaya yang ada, didapatkan nilai basic risk Major sebanyak 
1 item dan Critical sebanyak 24 item. Dari kontrol yang telah dilakukan PT X telah 
menurunkan risiko sehinggal didapat residual risk minor sebanyak 1 item, Major 
sebanyak 19 item, terdapat 5 risiko yang masih termasuk kategori Critical. adanya 5 
aktivitas dengan nilai Residual Risk yang masih termasuk kategori Critical, disarankan 
untuk melakukan upaya pengendalian tambahan sebagai berikut; Membuat SOP dan 
pelatihan untuk pekerjaan manual handling; Penggunaan APD celana supporter bagi 
operator warehouse. Memperbesar kapasitas flammable storage untuk dapat 
menampung seluruh material flammable di area yang aman. Pemasangan spark arrestor 
pada kendaraan/forklift diesel yang melintas sekitar flammable storage. Membuat 
sign/pewarnaan pada lantai untuk zona larangan penyimpanan barang; Penggunaan 
FireBlock untuk memadamkan api secara aktif. 
4. Mutlu, & Altuntas, S (2019), Dalam penelitian ini mengintegrasikan keunggulan 
metode analisis FMEA-FTA dan keyakinan terhadap algoritma fuzzy probability 
estimations of time (BIFPET) telah diusulkan untuk meningkatkan kinerja metode 
FMEA. Untuk secara praktis menerapkan metode yang diusulkan untuk masalah 
kehidupan nyata digunakan analisis dan penilaian potensi risiko untuk proses 
penyelesaian di departemen pencelupan kain perusahaan tekstil. Kinerja metode FMEA-
FTA-BIFPET yang diusulkan telah dibandingkan dengan hasil FMEA-FTA dan FMEA-
FTA-program evaluation and review technique (PERT). Hasil penelitian ini 
menunjukkan bahwa kegagalan yang terkait dengan penyesuaian pemangkasan kain di 
tenter memiliki nomor prioritas risiko tertinggi. Pendekatan yang diusulkan dapat 
digunakan di berbagai industri untuk analisis risiko.   
5. Domínguez, dkk (2020) , Penelitian ini mencakup penerapan metodologi HAZID untuk 
identifikasi bahaya di tempat kerja, melakukan Diagnosis dan Program Kesehatan dan 
Keselamatan untuk menetapkan tindakan preventif dan korektif yang mengendalikan, 





dan kondisi operasi normal area melalui pengakuan lingkungan kerja dan prosesnya , 
mengidentifikasi kemungkinan penyebab dan konsekuensi dari bahaya, analisis 
pengamanan, mitigasi dan kontrol yang ada, melakukan klasifikasi bahaya sesuai 
dengan dampak keselamatan atau lingkungan mereka melalui prioritas intervensi untuk 
bahaya yang terdeteksi dan mengidentifikasi rekomendasi dan bagian tindakan. 
Akibatnya, 28 bahaya diidentifikasi di daerah produksi, gudang dan administrasi; risiko 
yang diamati adalah listrik, mekanik, fisik, kimia, biologis, ergonomis, psikososial, 
sekitarnya, alami dan lokatif. 43% dari bahaya sedang, 22 % penting, 21 % dapat 
ditoleransi, 7 % ringan dan 7 % tidak dapat ditoleransi, oleh karena itu, diusulkan untuk 
mematuhi persyaratan yang berlaku oleh standar resmi Meksiko, mereka yang 
bertanggung jawab untuk bertindak dan indikator pengukuran kelengkapan. 
Rangkuman dapat dilihat pada Tabel 2.1 dibawah. 
Tabel 2. 1 
Penelitian Terdahulu dan Penelitian Saat Ini 
Penulis Objek Metode Hasil 
Saputra 
(2015) 
Bagian spinning IV 
Production PT. Asia 
Pacific Fibers, Tbk 
HIRARC Penelitian ini memiliki hasil dari 
pengolahan data dengan melihat potensi 
bahaya berdasarkan proses kerja manusia, 
proses produksi, dan SOP lalu membaginya 
menjadi kondisi tidak aman dan perilaku 
tidak aman. Usulan perbaikan adalah 
melakukan pengendalian risiko berdasarkan 






HIRARC Hasil dari penelitian ini diperoleh 5 alur 
kerja pembangunan jalan tol, dimana 
terdapat 5 risiko ekstrim dan 36 risiko 
tinggi. Dari resiko ekstrim dan tinggi, dapat 
memberikan penggunaan penghalang jalan, 
masker 3M N95, sarung tangan kulit, sepatu 





PT. X Provinsi Jawa 
Barat 
JSA-FMEA Hasil dari penelitian ini didapatkan dari 25 
potensi bahaya yang ada, didapatkan nilai 
basic risk Major sebanyak 1 item dan 
Critical sebanyak 24 item. Dari kontrol 
yang telah dilakukan PT X telah 
menurunkan risiko sehinggal didapat 
residual risk minor sebanyak 1 item, Major 
sebanyak 19 item, terdapat 5 risiko yang 
masih termasuk kategori Critical. adanya 5 
aktivitas dengan nilai Residual Risk yang 
masih termasuk kategori Critical, 
disarankan untuk melakukan upaya 
pengendalian tambahan sebagai berikut; 
Membuat SOP dan pelatihan untuk 
pekerjaan manual handling; Penggunaan 





Penulis Objek Metode Hasil 
warehouse. Memperbesar kapasitas 
flammable storage untuk dapat menampung 
seluruh material flammable di area yang 
aman. Pemasangan spark arrestor pada 
kendaraan/forklift diesel yang melintas 
sekitar flammable storage. Membuat 
sign/pewarnaan pada lantai untuk zona 
larangan penyimpanan barang; Penggunaan 











pendekatan analisis risiko yang diusulkan 
dalam penelitian ini telah digunakan dalam 
proses Finishing, yang merupakan proses 
paling berisiko dari operasi pencelupan 
kain. hasil yang diperoleh Pendekatan 
FMEA-FTA telah digunakan untuk menilai 
potensi risiko dalam delapan proses operasi 
pencelupan kain, dan mendapatkan hasil 








bergerak di bidang 
pembuatan kabel 
kendaraan alat berat 
HAZID Hasil dari penelitian ini, 28 bahaya 
diidentifikasi di daerah produksi, gudang 
dan administrasi; risiko yang diamati adalah 
listrik, mekanik, fisik, kimia, biologis, 
ergonomis, psikososial, sekitarnya, alami 
dan lokatif. 43% dari bahaya sedang, 22 % 
penting, 21 % dapat ditoleransi, 7 % ringan 
dan 7 % tidak dapat ditoleransi, oleh karena 
itu, diusulkan untuk mematuhi persyaratan 
yang berlaku oleh standar resmi Meksiko, 
mereka yang bertanggung jawab untuk 
bertindak dan indikator pengukuran 
kelengkapan. 
   








Menganalisis risiko kecelakaan dan 
gangguan kesehatan pada departemen 
warehouse serta implementasi komunikasi 
pengendalian risiko tersebut. 
 
2.2 Gudang (Warehouse) 
Gudang merupakan sebuah ruangan yang dipergunakan buat menyimpan aneka macam 
barang. Setiap jenis bangunan mampu saja mempunyai gudang, misalnya saja gudang di 
bangunan pabrik, toko, serta bahkan tempat tinggal. sebab digunakan buat menyimpan 
banyak sekali macam barang, umumnya gudang berpotensi buat menyimpan debu. sebab itu, 
peletakan gudang perlu diperhatikan agar tidak menganggu kegiatan lain pada bangunan 
yang berdampingan. Gudang sebaiknya terletak di lokasi yang tidak lembap agar barang 





Gudang PT. Sumber alfaria Trijaya Tbk wilayah Sumatera Utara merupakan Gudang 
yang tegolong kategori pusat distribusi. Gudang dianggap sebagai pusat distribusi karena 
digunakan untuk mengumpulkan dan menyimpan sementara barang atau produk dari suatu 
tempat seperti pabrik sebelum dikirim ke banyak lokasi tujuan sesuai kebutuhan merupakan 
pengertian Gudang pusat distribusi. 
Sementara itu, menurut Badan Internasional Penanggulangan Bencana (2000) Konsep 
pergudangan mencakup semua kegiatan pengelolaan gudang seperti penerimaan, 
penyimpanan, pemeliharaan, pendistribusian, pengaturan, dan pemusnahan barang dan 
peralatan, serta pelaporan komoditas dan peralatan untuk memastikan kualitas dan kuantitas. 
. 
 
2.2.1 Fungsi Gudang 
Fungsi gudang (warehouse) antara lain; mengelola penerimaan, penyimpanan, dan 
pengeluaran bahan baku, bahan pengemas dan produk jadi. Barang-barang yang diterima 
dari supplier selanjutnya disimpan dalam gudang. Memastikan bahwa setiap perusahaan 
memiliki ruang dalam kegiatan usahanya untuk menampung, menyimpan, melindungi dan 
mengelola barang tahan lama (persediaan) dan bahan habis pakai.Dapat disepakati bahwa 
Gudang merupakan lokasi kritis yang harus diperhatikan karena produk yang disimpan di 
sana harus selalu dalam kondisi baik, aman, dan tersedia untuk digunakan memenuhi 
kebutuhan operasional.. 
Beberapa tanggung jawab utama dari warehouse antara lain: 
1. Memastikan bahwa semua barang keluar sesuai dengan urutan tanggal kadaluarsanya 
dengan menggunakan sistem First Expired First Out (FEFO) atau dikombinasikan 
dengan sistem prinsip First In First Out (FIFO), serta penyimpanan dan penanganan 
barang sesuai dengan Prosedur Tetap (Protap) dan Working Instruction (WI) yang telah 
ditetapkan. 
2. Memastikan Cycle Count Material dilakukan sesuai dengan protap perhitungan harian 
persediaan. Cycle Count Material adalah kegiatan yang dilakukan oleh bagian gudang 
secara periodik untuk memeriksa kesesuaian real stock (fisik) dengan database yang ada 
di sistem komputer. Dalam setahun, material yang harganya cukup mahal dapat 
dilakukan cycle count material hingga 4 kali untuk lebih memastikan akurasi stok dan 
menghindari kerugian (loss). 
3. Melakukan proses pengeluaran material yang diminta sesuai dengan Shop Order (SO) 





bagian Plant Logistic, sebagai bukti permintaan barang yang diperlukan untuk 
pembuatan produk jadi.  
a. Gudang utama di PT. Sumber Alfaria Trijaya tbk wilayah Sumatera Utara dibagi 
menjadi tiga bagian yang terhubung langsung dengan area docking, yaitu bagian 
makanan, bagian alat rumah tangga serta barang lainnya dan bagian obat-obatan 
digabung dengan rokok serta coklat. Hal ini untuk menjamin ketepatan dan kecepatan 
penyediaan distribusi serta keamanan selama proses penyimpanan. Selain itu digunakan 
berbagai alat bantu seperti hand palette dan forklift yang dapat mengangkut barang 
hingga 1 ton dan bahkan beberapa unit dapat naik mencapai ketinggian rak hingga 15 
meter. 
 
2.2.2 Persyaratan Gudang 
Persyaratan Gudang pada umumnya sendiri adalah sebagai berikut: 
1. Terdapat tata cara kerja bagian gudang yang diatur dalam prosedur tetap serta mencakup 
tata cara penerimaan barang, penyimpanan, dan distribusi barang atau produk. 
2. Cukup besar, cerah, dan dapat menyimpan barang di lingkungan yang kering dan 
terkontrol suhu yang bersih dan tertata dengan baik merupakan suatu keharusan kriteria 
gudang. 
3. Mengharuskan Gudang memiliki tempat khusus storage flammable material (misalnya 
alkohol atau pelarut-pelarut organik). 
4. Memiliki lokasi khusus barang ber status ‘karantina’ dan ‘ditolak’. 
5. Menyediakan tempat khusus untuk pelaksanaan pemodelan (sampling room) dengan 
kualitas ruangan seperti ruang produksi (grey area). 
6. Mengusung prinsip FIFO (First In First Out) atau FEFO (First Expired First Out) 
(Priyambodo, 2007) pada tahap pengeluaran barang. 
 
2.2.3 Gudang Distribusi 
 Donal J. Bowersox (Manajemen Logistik, 2000) berpendapat bahwa gudang dapat 
digambarkan sebagai sistem logistik perusahaan yang berfungsi untuk menyimpan produk 
dan peralatan produksi lainnya (bahan baku, produk setengah jadi, produk jadi, suku 
cadang).Menyimpan suku cadang, perlengkapan, dan peralatan yang tidak dapat dijual dan 
memberikan informasi tentang kondisi bahan/produk yang disimpan di gudang sehingga 






 Gudang yang digunakan sebagai pusat distribusi digunakan sebagai tempat  
sementara untuk mengumpulkan dan menyimpan barang atau produk dari lokasi tertentu 
(seperti pabrik), dan mengirimkannya ke beberapa lokasi tujuan saat dibutuhkan. 
2.3 Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
Pada awalnya, keselamatan dan kesehatan kerja hanya diberlakukan pada pekerjaan-
pekerjaan khusus, serta sifatnya terbatas pada kegiatan inspeksi dan pengecekan lingkungan 
kerja saja. HW Heinrich, seorang ahli teori domino, mempelopori metode K3 dengan 
menghadirkan hipotesis ilmiah mengenai penyebab kecelakaan yang dikenal sebagai 
tindakan tidak aman (unsafe action) dan situasi berbahaya (unsafe condition) (Ramli, 2011). 
Keselamatan dan kesehatan kerja didefinisikan sebagai keadaan dan variabel yang 
mempengaruhi atau akan mempengaruhi keselamatan dan kesehatan karyawan, pengunjung 
atau orang lain di lokasi kerja (OHSAS 18001: 2007). 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja merupakan satu upaya perlindungan yang diajukan 
untuk melihat dan menilai seluru potensi yang dapat menimbulkan bahaya. Para pekerja dan 
individu lain di tempat kerja harus selalu aman dan sehat, dan semua sumber pekerjaan harus 
digunakan dengan benar dan efisien (Suma’mur. 2006). Adapun tujuan Keselamatan dan 
Kesehatan Kerja menurut Suma’mur (2006): 
1. Sehingga setiap pekerja mendapat jaminan keselamatan dan kesehatan fisik, sosial, dan 
psikologis dalam bekerja. 
2. Sehingga setiap perlengkapan dan peralatan kerja digunakan seefisien dan seefektif 
mungkin. 
3. Untuk menjamin keamaan seluruh barang. 
4. Dalam rangka menjamin pemeliharaan dan perlindungan kesehatan gizi pekerja. 
5. Untuk meningkatkan rasa antisipasi, keharmonisan, dan partisipasi kerja. 
6. Untuk menghindari masalah kesehatan yang disebabkan oleh lingkungan atau kondisi 
kerja. 
7. Dalam rangka menciptakan kondisi setiap pekerja dalam bekerja merasa aman dan 
tentram. 
Lebih rinci dijabarkan dalam UU No.1 tahun 1970 tentang Keselamatan Kerja, tujuan 
utama K3 adalah: 
1. Mencegah dan mengurangi kecelakaan; 
2. Mencegah, mengurangi dan memadamkan kebakaran; 





4. Memberi kesempatan atau jalan menyelamatkan diri pada waktu Kebakaran atau 
kejadian-kejadian lain yang berbahaya; 
5. Memberi pertolongan pada kecelakaan; 
6. Memberi alat-alat perlindungan diri pada para pekerja; 
7. Mencegah dan mengendalikan timbul atau menyebarluasnya Suhu, kelembaban, debu, 
kotoran, asap, uap, gas, hembusan Angin, cuaca, sinar atau radiasi, suara dan getaran; 
8. Mencegah dan mengendalikan timbulnya penyakit akibat kerja baik fisik maupun 
psikis, peracunan, infeksi dan penularan; 
9. Memperoleh penerangan yang cukup dan sesuai; 
10. Menyelenggarakan suhu dan lembab udara yang baik; 
11. Menyelenggarakan penyegaran udara yang cukup; 
12. Memelihara kebersihan, kesehatan dan ketertiban; 
13. Memperoleh keserasian antara tenaga kerja, alat kerja, Lingkungan, cara dan proses 
kerjanya; 
14. Mengamankan dan memperlancar pengangkutan orang, binatang, Tanaman atau barang; 
15. Mengamankan dan memelihara segala jenis bangunan; 
16. Mengamankan dan memperlancar pekerjaan bongkar-muat, perlakuan dan 
penyimpanan barang; 
17. Mencegah terkena aliran listrik yang berbahaya; 
18. Menyesuaikan dan menyempurnakan pengamanan pada pekerjaan yang bahaya 
kecelakaannya menjadi bertambah tinggi. 
Menurut definisi ILO (International Labour Organization) dan World Health 
Organization (WHO), kesehatan kerja adalah suatu teknik untuk mendorong semua pekerja 
untuk mencapai derajat kesejahteraan fisik, psikologis dan sosial yang setinggi mungkin di 
semua jenis pekerjaan, untuk menghindari kesehatan pekerja dari gangguan pekerjaan 
mereka. K3 melindungi karyawan dalam pekerjaan apapun dari potensi bahaya dan risiko 
terhadap faktor-faktor yang dapat mengganggu kesehatan, mengatur dan memelihara pekerja 
di lingkungan kerja yang memenuhi kondisi fisik dan psikologis pekerja, dan menetapkan 
kompatibilitas tanggung jawab mereka antara pekerja dan semua orang. 
 
2.4 Potensi Bahaya (Hazard) 
Potensi bahaya (hazard) adalah turunan kualitas yang melekat bahan, peralatan atau 
proses kerja yang dapat menyebabkan kerusakan bagi lingkungan sekitarnya. Jika tidak ada 





bahaya tanpa menimbulkan kerugian apapun, namun akan berkembang menjadi kecelakaan 
(accident) Ketika ada proses kontak dengan manusia. Proses kontak antara potensi bahaya 
dengan manusia dapat terjadi melalui beberapa cara, yaitu: 
1. Manusia yang mendekati potensi bahaya. 
2. Potensi bahaya yang mendekati manusia melalui proses alamiah dan manusia. 
3. Potensi bahaya saling mendekati. 
 
2.4.1 Jenis-jenis Potensi Bahaya 
Berdasarkan sumbernya, potensi bahaya (Hazard) dibedakan menjadi 2 jenis, yaitu: 
Occupational Health Hazard (OHH) dan Occupational Safety Hazard (OSH). 
1. Occupational Health Hazard (OHH), 
Potensi bahaya yang ditemukan di lingkungan kerja yang memberikan dampak 
gangguan kesehatan, kesakitan dan penyakit akibat kerja (PAK). Kelompok OHH terdiri 
dari: 
a. Bahaya Fisik (Physical Hazard), adalah potensi bahaya yang berupa energi, seperti 
panas (panas udara, panas mesin, radiasi, ledakan), tenaga (motor, roda gigi, 
perkakas), debu, kebisingan, dll. 
b. Bahaya Kimia (Chemical Hazard), adalah potensi bahaya yang terkait dengan 
bahan kimia beracun dan beracun, cair dan padat, seperti: zat kimia (pengawet, 
aerosol, pestisida), zat radioaktif, minyak, limbah B3 (limbah elektroplating), 
limbah pabrik)) kimia) , uap gas, debu, asap. 
c. Racun, bakteri (anthrax, brucella), jamur, virus (influenza, hepatitis, HIV, SARS), 
B3 (Bahan Berbahaya dan Beracun), hewan berbahaya (ular, kalajengking, 
serangga, tikus, anjing, nyamuk), parasit, bakteri, dan hewan pengerat adalah 
contoh bahaya biologis di tempat kerja. 
d. Risiko yang mungkin timbul dari desain lingkungan kerja yang tidak sesuai bagi 
karyawan, seperti sikap kerja (postur duduk), ukuran alat, desain tempat (posisi 
lokasi peralatan, desain ruang), sistem kerja, dan teknik kerja, dikenal sebagai aspek 
ergonomis (ergonomis). 
2. Occupational Safety Hazard (OHH) 
Potensi bahaya di tempat kerja yang menimbulkan kecelakaan, cedera, cacat, dan 
gangguan pada proses kerja tubuh, serta kerusakan alat dan gangguan proses kerja 





a. Bahaya Mekanis (Mechanical Hazard), Bahaya mekanis meliputi benturan, terpotong, 
tertusuk, terpotong, tergores, jatuh, dan terjepit, yang kesemuanya dapat disebabkan 
oleh barang atau proses yang bergerak. 
b. Bahaya Kimia (Chemical Hazard), Bahaya kimia termasuk gas, cairan, dan padatan 
yang mudah terbakar, meledak, dan korosif yang menimbulkan risiko bagi manusia.  
c. Bahaya Elektrik (Electrical Hazard),adalah potensi bahaya dari arus, seperti arus kuat, 
arus lemah, listrik statis, dan elektron bebas 
d. Bahaya Psikologis (Psychological Hazard), adalah kemungkinan bahaya yang terkait 
dengan komponen sosial-psikologis dan organisasi tempat kerja, seperti pola kerja yang 
tidak teratur, jam kerja di luar jam kerja konvensional, dan beban kerja yang berlebihan, 
yang dapat mempengaruhi kesehatan fisik dan mental pekerja. Pekerjaan yang 
melampaui kemampuan mental Tempat kerja tanpa perubahan, pemisahan, atau 
kepadatan 
Sebagai bentuk yang lebih spesifik, faktor yang berkaitan dengan aspek sosial 
psikologis tampak pada Tabel 2.2 berikut: 
Tabel 2.2  
Aspek Sosial-Psikologis Potensi Bahaya 
Kategori Kondisi yang menggambarkan bahaya 
Fungsi dan budaya 
organisasi 
Komunikasi yang buruk, kurangnya dukungan untuk pemecahan 
masalah dan pertumbuhan pribadi, dan kurangnya pengetahuan 
tentang tujuan organisasi adalah semua masalah yang perlu 
ditangani 
Peran dalam organisasi Ambiguitas dan konflik peran, serta tanggung jawab sosial. 
Pengembangan karir Ketidakamanan dan stagnasi karir, promosi yang kurang atau 
promosi yang berlebihan, insentif yang tidak memadai, dan nilai 








Isolasi sosial atau fisik, hubungan yang tegang dengan atasan, 
konflik interpersonal, dan kurangnya dukungan sosial adalah 
contoh isolasi sosial. 
Home-work Interface  Konflik antara tuntutan pekerjaan dan rumah, kurangnya dukungan 
keluarga, dan masalah dualisme karir 
Lingkungan kerja dan 
perlengkapan kerja 
Masalah dengan ketergantungan peralatan dan fasilitas, 
ketersediaan, dan pemeliharaan atau perbaikan. 
Desain tugas Siklus kerja yang pendek, tenaga kerja yang terfragmentasi atau 
sia-sia, bakat yang kurang dimanfaatkan, dan ketidakpastian 
semuanya berkontribusi pada kurangnya variasi. 
Beban kerja Beban kerja yang tidak sesuai, serta kurangnya kontrol atas 





Kategori Kondisi yang menggambarkan bahaya 
Jadwal kerja Kerja shift, jadwal kerja yang kaku, dan jam kerja yang panjang 
dan tidak terduga semuanya berkontribusi pada kurangnya 
interaksi sosial. 
 
2.4.2 Faktor Penyebab Potensi Bahaya 
Berdasarkan faktor penyebabnya potensi bahaya (hazard) dibedakan menjadi 3 macam, 
yaitu: 
1. Unsur manusia (perilaku, kondisi fisik, mental), dan kesalahan manusia merupakan 
contoh dari kemungkinan bahaya yang dihasilkan oleh karyawan manusia.. 
2. Variabel eksternal meliputi sarana transportasi, cuaca, dan bencana alam serta 
kemungkinan risiko yang ditimbulkan oleh kondisi lingkungan (badai, banjir, tanah 
longsor, petir). 
Sistem manajemen adalah risiko yang diciptakan dengan menerapkan sistem 
manajemen di tempat kerja, seperti: Elemen penguat, seperti hadiah, pujian, dan acungan 
jempol.Faktor yang perlu dipertimbangkan antara lain fasilitas yang memadai (peralatan K3 
yang cukup, jurusan K3), dan infrastruktur yang memadai (ada biaya pengembangan K3, 
kemampuan untuk mengembangkan K3)Faktor yang mempengaruhi, seperti sifat 
kepercayaan/saran setiap orang kepada rekan kerja yang berbeda. 
2.5 Risiko 
Definisi luas risiko adalah ketidakpastian tentang skenario yang akan terjadi di masa 
depan, tergantung pada penilaian berdasarkan berbagai faktor saat ini. Berbagai faktor, 
seperti jumlah paparan, lokasi, pengguna, kuantitas, dan kerentanan elemen yang terlibat, 
semuanya mempengaruhi tingkat risiko (Ramli, 2011). Sedangkan risiko berdasarkan 
AS/NZS 4630:2004 merupakan bahaya yang mungkin terjadi dan dampaknya dapat dilihat.  
Kegiatan usaha perusahaan pada dasarnya tidak dapat menghindari risiko, sehingga 
diperlukan manajemen risiko untuk mengatasi masalah tersebut. Manfaat penerapan 
manajemen risiko di perusahaan antara lain (Lam, 2007:6) memberikan manajer perusahaan 
peran manajemen risiko, mengingat manajer perusahaan memiliki akses penuh terhadap 
informasi dan dukungan profesional manajemen risiko. 
2.5.1 Risiko K3 
Peluang terjadinya peristiwa atau paparan berbahaya, serta tingkat kerusakan atau 
kondisi kesehatan yang disebabkan oleh peristiwa atau paparan tersebut, merupakan risiko 





Risiko K3 terkait dengan bahaya yang timbul dalam kegiatan usaha yang melibatkan 
personel, peralatan, material dan lingkungan kerja. Secara umum, risiko K3 tersirat 
berkonotasi negatif (efek negatif), antara lain: kecelakaan personel dan aset perusahaan, 
kebakaran dan ledakan, penyakit akibat kerja, kerusakan fasilitas produksi, dan gangguan 
operasional (Ramli, 2011). 
Risiko diukur dari segi kemungkinan (kemungkinan terjadinya suatu peristiwa) dan 
konsekuensi (dampak yang disebabkan oleh peristiwa tersebut). Risiko dapat dinilai secara 
kualitatif, semi kuantitatif dan kuantitatif. AS/NZS 4360:2004 Rumus umum untuk 
menghitung nilai risiko dituliskan dalam persamaan: 
𝑟𝑖𝑠𝑘 = 𝑐𝑜𝑛𝑠𝑒𝑞𝑢𝑒𝑛𝑐𝑒𝑠 𝑥 𝑙𝑖𝑘𝑒𝑙𝑖ℎ𝑜𝑜𝑑 ..................................................................... (2-1) 
Dalam buku Pedoman Praktis Manajemen Risiko dalam Perspektif K3, OHS Risk 
Management (Ramli. 2011), risiko dibagi menjadi 6 (enam) macam, antara lain: 
1. Risiko Finansial 
2. Risiko Pasar 
3. Risiko Alam 
4. Risiko Operasional, dibagi lagi menjadi: 
a. Ketenagakerjaan 
b. Teknologi 
c. Risiko Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
5. Risiko Keamanan 
6. Risiko Sosial 
 
2.5.2 Perbedaan Risiko K3 dan Potensi Bahaya 
Bahaya dan risiko sangat erat hubungannya. Bahaya adalah sumber dari suatu 
kecelakaan atau kecelakaan, yang melibatkan orang, harta benda, dan lingkungan. Di sisi 
lain, risiko menggambarkan besarnya kemungkinan bahaya yang menyebabkan kecelakaan 
dan besarnya tingkat keparahan yang mungkin ditimbulkannya. Seperti disebutkan 
sebelumnya, besarnya risiko ditentukan oleh berbagai faktor, seperti eksposur, lokasi, 
pengguna, jumlah elemen yang terlibat, dan kerentanan. 
Insiden atau  kecelakaan disebabkan oleh bahaya yang merugikan manusia. Semua 
kecelakaan disebabkan oleh bahaya, artinya, jika tidak ada bahaya, tidak akan ada 





Potensi bahaya belum tentu kecelakaan. Hal ini karena potensi bahaya tergantung pada 
tingkat risiko, peluang dan tingkat keparahan kecelakaan atau cedera dan kerusakan yang 
ditimbulkannya. 
 
2.6 Analisis Risiko 
Analisis risiko digunakan untuk mengevaluasi tingkat risiko, dengan tujuan menentukan 
tindakan terbaik untuk menangani bahaya di tempat kerja (AS/NZS 4360:2004). Menurut 
sumber lain, analisis risiko adalah upaya untuk memperkirakan besarnya suatu risiko, yang 
merupakan campuran dari kemungkinan terjadinya (likelihood) dan tingkat keparahan 
bahaya (severity atau consequences) (Ramli, 2011). 
Terdapat tipe-tipe dalam melakukan analisis risiko, yaitu: analisis kualitatif, analisis 
semi kuantitatif, dan analisis kuantitatif. Yang dapat dilihat pada Tabel 2.3 dibawah 
Tabel 2.3 
Ukuran Kualitatif dari Likelihood AS / NZS 4360:2004 
Level Deskripsi Uraian 
(5) Almost Certain Dapat terjadi setiap saat 
(4) Likely Kemungkinan terjadi sering 
(3) Possible Dapat terjadi sekali-kali 
(2) Unlikely Kemungkinan terjadi jarang 
 
2.6.1 Analisis Kualitatif 
Salah satu pendekatan yang menggunakan deskripsi untuk menyampaikan jumlah risiko 
pekerjaan adalah analisis kualitatif. Deskripsi informasi mengenai efek bahaya di tempat 
kerja (AS/NZS 4360:2004) termasuk dalam analisis kualitatif. Untuk mengevaluasi risiko 
suatu kegiatan, digunakan metode kualitatif sebagai langkah awal. Jika data lengkap tersedia, 
metode ini dapat digunakan. Berikut adalah tabel likelihood dan consequences analisis 
kualitatif yang diadopsi dari AS/NZS 4360:2004, yang dapat dilihat pada Tabel 2.4 dibawah. 
Tabel 2.4 
Ukuran Kualitatif dari Consequences AS / NZS 4360:2004 
Level Deskripsi Uraian 
1 Insignificant Tidak terjadi kegagalan, tetapi 
ada kerugian finansial kecil 
2 Mirror Cedera ringan, kerugian 
finansial sedang 
3 Moderate Cedera sedang yang 
memerlukan perhatian medis 
dan kerugian finansial yang 
signifikan 
4 Major Lebih dari satu orang terluka 
parah. kerugian yang 






Level Deskripsi Uraian 
5 Catastrophic Seluruh tindakan berhenti 
adalah fatal bagi lebih dari satu 
individu, kerugiannya sangat 
besar, dan kerusakannya 
sangat luas dan tahan lama. 
 
2.6.2 Analisis Semi-Kuantitatif 
Analisis semi-kuantitatif menggunakan skala kualitatif dengan nilai yang sesuai dengan 
tingkat konsekuensi dan kemungkinan bahaya (AS/NZS 4360: 2004). Strategi ini lebih 
efektif daripada strategi kualitatif dalam mengungkap jumlah bahaya (Ramli, 2011): 
1. Nilai risiko diproyeksikan dalam angka numerik, tetapi tidak bersifat mulak. Misalanya 
risiko A bernilai 3 dan risiko B bernilai 4, dalam hal ini bukan berarti risiko B secara 
mutlak dua kali setengah lipat dari risiko A. 
2. Menggambarkan tingkat risiko yang lebih baik dari metode kualitatif. 
 
2.6.3 Analisis Kuantitatif 
Consequence dan likelihood memenuhi untuk dilakukan perhitungan. Consequence 
dapat dihitung menggunakan metode sampling model jika didapatkan dengan menghitung 
kemungkinan penelitian eksperimental (sampling) lalu dapat memperkirakan hasil dari suatu 
peristiwa atau serangkaian kejadian. Salah satu atau kedua probabilitas ini umumnya 
digunakan untuk menentukan kemungkinan (exposure dan probability). Tingkat risiko 
kemudian dihitung dengan menggabungkan kedua variabel (likelihood dan consequence) 
(AS/NZS 4360:2004).  
𝑟𝑖𝑠𝑘 = 𝑙𝑖𝑘𝑒𝑙𝑖ℎ𝑜𝑜𝑑 𝑥 𝑐𝑜𝑛𝑠𝑒𝑞𝑢𝑒𝑛𝑐𝑒𝑠 ..................................................................... (2-2) 
Setelah semua risiko yang ada diidentifikasi dan diberikan scoring berdasarkan tabel 








Tabel Klasifikasi Nilai Risiko AS / NZS 4360:2004 
Risk Comment Action 
12 – 25 CRITICAL Penghentian aktivitas sampai risiko dikurangi 
5 – 10 MAJOR Mengharuskan adanya perbaikan 
1 – 4 MINOR Lakukan kegiatan 
 
2.6.4 Metode-metode Analisis Risiko 
Dalam membantu menerapkan manajemen risiko khususnya untuk melakukan 
identifikasi bahaya, penilaian risiko dan pengendaliannya. Metode atau perangkat yang tepat 
menurut (Ramli, 2011) analisis risko (risk analysis) yang cukup populer antara lain: 
1. Checklist (daftar periksa). Merupakan metode yang paling sederhana namun efektif 
untuk pemeriksaan bahaya di tempat kerja, terutama untuk pekerjaan yang rutin 
dilakukan. Poin-poin kritis dari suatu pekerjaan dibuat dalam bentuk daftar yang 
menjadi standar bagi siapapun yang melaksanakan pekerjaan tersebut. 
2. What-If. Teknik ini bersifat brainstorming namun semua anggota tim dipabdu dengan 
menggunakan kata “what-if” (bagaimana-jika). Teknik ini memberikan kebebasan 
berpendapat yang luas kepada peserta dalam berpikir dan menyampaikan pendapatnya 
sehingga terkesan kurang focus dan terstrukur namun cenderung mudah dilakukan. 
3. Hazard and Operability Study (HAZOPS), secara garis besar diadopsi dari proses 
industri kimia untuk mengidentifikasi masalah operasi. Konsep HAZOPS sangat 
mudah, yaitu dengan melakukan teknik brainstorming yang dilakukan oleh anggota 
dengan beragam multidisiplin. Kajian yang bersifat multidisiplin menghasilkan kajian 
yang mendalam dan rinci, karena telah ditinjau dari berbagai latar belakang disiplin dan 
keahlian. 
4. Failure Modes & Effect Analysis (FMEA). Teknik ini ditujukan untuk menilai potensi 
kegagalan dalam produk atau proses. FMEA membantu menentukan langkah perbaikan 
untuk mengurangi dampak komulatif dari konsekuensi (risks) kegagalan sitem (fault) 
yang menjadikannya suatu metode kajian bahaya yang sistematis, terstruktur dan 
kopmrehensif. 
5. Fault Tree Analysis (FTA), diawali dengan mengidentifikasi potensi peristiwa puncak 
sistem atau proses, seperti kebakaran atau ledakan. Selanjutnya, pohon logika menurun 
digunakan untuk mengidentifikasi semua kejadian yang mungkin mengarah pada hasil 
dari kejadian puncak.Kemungkinan kejadian puncak dapat ditentukan dengan 






6. Job Safety Analysis (JSA), adalah alat pendeteksi potensi bahaya yang banyak digunakan 
di tempat kerja.Metode ini efektif untuk mendeteksi dan menilai potensi bahaya di tempat 
kerja.Upaya pencegahan yang tepat dan efektif dapat dilakukan dengan mengenali bahaya 
di setiap jenis pekerjaan. 
 
2.7 Pengendalian Risiko 
 Suatu bahaya berpotensi menyebabkan kerugian finansial; jika peluangnya signifikan, 
risikonya juga besar dan tidak dapat diterima. Langkah pengendalian risiko melibatkan 
menempatkan inisiatif manajemen risiko saat ini ke dalam tindakan. Risiko besar dan 
kemungkinan akibatnya harus dikelola dengan benar, efektif, dan sesuai dengan 
keterampilan dan keadaan perusahaan.. 
Pengendalian yang baik memang memerlukan biaya yang cukup besar, tapi jauh lebih 
murah daripada kerugian yang ditimbulkan bila terjadi kecelakaan atau penyakit, dan harus 
menghadapi gugatan dari pihak pekerja atau masyarakat yang berada disekitar usaha atau 
kegiatan. 
OHSAS 18001 menyatakan upaya pengendalian risiko harus mempertimbangkan 
hirarki pengendalian dari yang paling efektif sampai yang paling lemah keberhasilannya 
yaitu eliminasi, substitusi, pengendalian teknis, administratif, dan yang terakhir penyediaan 
alat pelindung diri (APD) (Ramli, 2011) seperti digambarkan dalam Gambar 2.1 dibawah. 
 







Selanjutnya, menurut AS/NZS 4360:2004, jika berdasarkan hasil analisa dan evaluasi 
risiko didapatkan nilai risiko dapat diterima atau sering disebut dengan istilah ALARP (As 
Long As Reasonably Practicable), tentunya tidak diperlukan pengendalian lebih lanjut, 
cukup dengan melakukan pemantauan dan monitoring berkala dalam pelaksanaan operasi. 
Namun jika risiko berada dalam batas ALARP perusahaan, maka perlu pengendalian lebih 
lanjut untuk menekan risiko dengan pendekatan sebagai berikut: 
1. Menghentikan aktivitas atau penggunaan prosedur, bahan, atau instrumen berbahaya 
untuk mencegah bahaya (avoid). (avoid). 
2. Mengurangi kemungkinan terjadinya (reduce likelihood). 
3. Efek peristiwa harus diminimalkan (reduce concequences). 
4. Pengalihan risiko ke pihak lain (risk transfer). 
5. Risiko yang tersisa ditanggung perusahaan. Pengendalian risiko tidak mungkin 
menjamin risiko atau bahaya hilang seratus persen. 
 
2.7.1 Evaluasi Risiko 
Penilaian risiko dilakukan untuk menentukan kemungkinan terjadinya peristiwa risiko 
sebagai akibat dari paparan bahaya. Jika risiko terlalu tinggi, intervensi atau kontrol 
digunakan untuk mengurangi risiko ke tingkat yang dapat ditoleransi atau, jika 
memungkinkan, menghilangkannya. Di sisi lain, jika risikonya kecil, dapat diabaikan, tetapi 
pemantauan terus-menerus tetap dilakukan untuk memastikan bahwa kemungkinan 
perubahan tidak pernah diabaikan namun tetap dilakukan pemantauan yang 
berkesinambungan untuk selalu waspada kemungkinan perubahan sewaktu-waktu dari 
tingkat risiko rendah menjadi tinggi. Menurut AS/NZS 4360:2004 hasil dari evaluasi risiko 
biasanya berupa: 
1. Ringkasan pentingnya risiko, 
2. Ringkasan bahaya paling penting yang harus ditangani, 
3. Deskripsi kemungkinan kerugian dalam hal parameter biaya atau faktor lain, serta 
parameter lainnya, dan 
4. Untuk pertimbangan fase kontrol, data input diperlukan 
2.7.2 Komunikasi Risiko 
Berbagi informasi dan pandangan tentang risiko dan variabel terkait risiko antara penilai 






Tujuan mendasar dari komunikasi risiko adalah untuk menawarkan informasi yang jelas 
dan dapat dipahami kepada audiens tertentu yang signifikan, relevan, dan akurat.. Tujuan 
komunikasi risiko adalah:  
1. Meningkatkan pengetahuan dan pemahaman tentang masalah spesifik yang harus 
ditangani semua pihak selama proses analisis risiko; 
2. Meningkatkan konsistensi dan keterbukaan pengambilan keputusan dan implementas; 
3. Manajemen risiko memberikan dasar yang kuat untuk memahami keputusan 
manajemen risiko yang telah disarankan atau dijalankan; 
4. Meningkatkan efektivitas dan efisiensi seluruh proses analisis risiko; 
5. Jika solusi manajemen risiko dipilih, berkontribusi pada penciptaan dan implementasi 
inisiatif informasi dan pendidikan yang efektif; 
6. Hubungan profesional dan rasa saling menghormati semua peserta harus diperkuat; 
7. Memasukkan semua pihak yang berkepentingan ke dalam proses komunikasi risiko 
sebanyak mungkin; 
8. Pertukaran informasi tentang pengetahuan, sikap, keyakinan, perilaku, dan persepsi 
berbagai pihak yang berkepentingan tentang bahaya yang terkait dengan makanan dan 
isu-isu terkait. 
 
2.7.3 Unsur-unsur Komunikasi Risiko 
Bergantung pada apa dan kepada siapa pesan disampaikan, pesan-pesan komunikasi 
risiko dapat mengandung informasi sebagai berikut: 
1. Sifat risiko 
a. Fitur dan signifikansi penyebab kekhawatiran bahaya. 
b. Ukuran dan tingkat keparahan risiko. 
c. Kekritisan situasi. 
d. Apakah bahayanya bertambah atau berkurang? (kecenderungan). 
e. Kemungkinan terkena bahaya. 
f. Dispersi paparan. 
g. Tingkat risiko yang terkait dengan jumlah eksposur tertentu. 
h. Karakteristik dan ukuran populasi berisiko 
i. Siapa yang paling rentan? 
 
 





a. Manfaat sebenarnya atau yang diharapkan dalam kaitannya dengan setiap risiko. 
b. Siapa memperoleh manfaatnya dan bagaimana caranya. 
c. Titik kesetimbangan antara risiko dan manfaat. 
d. Tingkat besar dan pentingnya manfaat. 
e. Keseluruhan manfaat bagi populasi yang terkena apabila digabungkan. 
f. Ketidakpastian dalam evaluasi risiko. 
g. Metode kajian risiko. 
h. Memperhitungkan kepentingan ketidakpastian. 
i. Kelemahan dan tingkat akurasi data yang tersedia. 
j. Asumsi yang  mendasari estimasi. 
k. Sensitivitas estimasi terhadap perubahan asumsi. 
l. Efek perubahan estimasi terhadap keputusan manajemen risiko. 
 
2.7.4 Persyaratan Komunikasi yang Efektif 
Banyak faktor yang harus dipertimbangkan agar dapat mengkomunikasikan risiko 
dengan sukses, terutama yang melibatkan masyarakat umum, dan semua faktor ini dapat 
disusun ke dalam rangkaian dengan menggunakan pendekatan sistematis untuk komunikasi 
risiko.Mengumpulkan latar belakang dan informasi penting mungkin merupakan langkah 
pertama, diikuti dengan persiapan dan pembuatan laporan, penyiapan dan penyusunan 
komunikasi, penyebarluasan serta distribusinya, dan kajian tindak lanjut serta evaluasi 
dampaknya. 
1. Latar belakang dan informasi 
a. Memahami landasan ilmiah risiko dan ketidakpastian yang ada. 
b. Memahami persepsi masyarakat pada risiko melalui metode survei seperti, 
wawancara dan diskusi grup. 
c. Memiliki sikap peka terhadap persoalan yang ada dan peka untuk masyarakat lebih 
penting daripada risiko itu sendiri.  
d. Meminta pendapat dari sudut pandang yang berbeda terhadap risiko tersebut. 
2. Persiapan dan penyusunan 
a. Jangan membuat perbandingan antara bahaya yang diketahui dan tidak diketahui 
karena mereka mungkin terlihat berlebihan dan tidak jujur jika tidak disampaikan 
dengan tepat. 
b. Kenali dan tanggapi komponen emosional persepsi risiko. Untuk membujuk 





mengandalkan logika Bicara dengan nada yang simpati dan jangan menggunakan 
akal sehat saja untuk meyakinkan audiens yang sedang emosi. 
c. Risiko dapat diekspresikan dalam berbagai cara, dan Anda tidak perlu takut untuk 
menanyakannya. 
d. Jelaskan penilaian risiko dan pertimbangan ketidakpastian penetapan standar. 
e. Membuat mereka sadar akan keuntungan yang datang dengan bahaya. 
3. Penyebaran/distribusi 
a. Diskusikan semua topik dengan jujur, terus terang, dan terbuka. 
b. Sebelum memberikan data statistik yang dihasilkan dari penilaian risiko, jelaskan 
bagaimana penilaian risiko dilakukan. 
c. Sumber terpercaya lainnya harus dikonsultasikan dan dikolaborasikan. 
d. Memenuhi tuntutan media massa. 
4. Tinjauan ulang/evaluasi 
a. Mengevaluasi efektivitas komunikasi risiko dan media penyampaian komunikasi. 
b. Utamakan tindakan memantau, mengelola dan mengurangi risiko. 
c. Merancang dengan cermat dan evaluasi berbagai upaya. 
Berdasarkan syarat komunikasi risiko yang efektif yaitu mengidentifikasi latar belakang 
risiko yang didapat dari analisa proses pekerjaan di warehouse. 
 
2.8 Kerangka Teori 
Proses pengelolaan risiko diantaranya melibatkan proses komunikasi, penetapan 
konteks, identifikasi, analisa, evaluasi, monotoring hingga pengkajian risiko, yang dalam hal 
ini digambarkan melalui bagan pada Gambar 2.2 mengenai kerangka risk management yang 






Gambar 2.2 Kerangka manajemen pengendalian risiko / bahaya 
 
Proses dari pengelolaan risiko (risk management) yang teradapat pada Gambar 2.2 dapat 
dijelaskan sebagai berikut: 
1. Communication and Consultation: proses perencanaan, komunikasi, dan pelaksanaan 
proses manajemen risiko yang berkesinambungan. 
2.  Establishing the Context: menetapkan konteks adalah metode untuk mengembangkan 
metrik manajemen risiko mendasar dengan memperoleh pemahaman yang lebih baik 
tentang lingkungan internal dan eksternal. 
3. Risk Identification: pendekatan metodis untuk mengidentifikasi setiap risiko yang 
mungkin menguntungkan atau merugikan perusahaan. 
4. Risk Analysis: prosedur penilaian risiko lebih lanjut untuk menjamin bahwa setiap risiko 
telah diperiksa secara menyeluruh untuk potensi dan implikasinya. 
5. Risk Evaluation proses membandingkan jumlah risiko dengan batas risiko untuk 
menentukan kemungkinan masalah mana yang perlu ditangani lebih lanjut. 
6. Risk Treatment: prosedur untuk menentukan tindakan manajemen risiko yang dapat 
diterima yang dapat dilakukan dengan benar. 

































Metode penelitian adalah tahapan penelitian yang digunakan untuk menjawab suatu 
masalah. Fase ini selesai sebelum langkah terakhir selesai. Maka dari itu dalam bab ini 
mencakup informasi tentang jenis penelitian, lokasi dan waktu penelitian, tahapan atau 
urutan kegiatan yang dilakukan dalam penelitian, data yang digunakan, dan diagram alur 
penelitian, yang memungkinkan pemecahan masalah secara sistematis dan terarah. 
 
3.1 Jenis Penelitian 
Bentuk penelitian ini termasuk dalam penelitian deskriptif dan desain, dan mencakup 
analisis sampai pada tingkat deskripsi, yaitu menganalisis dan menyajikan data secara 
metodis sehingga lebih mudah dipahami dan disimpulkan.Penilaian yang dicapai selalu 
berdasarkan fakta, oleh karena itu segala sesuatu dapat ditelusuri kembali ke informasi yang 
dikumpulkan, lalu setelahnya dilakukan penelitian untuk perancangan untuk memberikan 
dampak nyata terhadap hasil analisis deskriptif. Penelitian ini berfokus pada analisis aspek 
proses pekerjaan, karyawan, dan peralatan. Serta nantinya akan digunakan untuk 
memecahkan permasalahan yang ada di dalam objek penelitian. Penelitian perancangan 
digunakan untuk mengembangkan ilmu dan pengetahuan yang selama ini sudah berkembang 
(Sugiyono, 2013). 
 
3.2 Tempat dan Waktu Penelitian 
Penelitian dilaksanakan di PT. Sumber Alfaria Trijaya Tbk branch Sumatera Utara, Deli 
Serdang, Sumatera Utara. Penelitian ini dilaksanakan pada bulan Oktober 2020 – Selesai. 
 
3.3 Tahap Penelitian 
Penelitian ini dilakukan dengan beberapa tahap yakni tahap pendahuluan, tahap 






3.3.1 Tahap Pendahuluan 
Tahap pendahuluan merupakan sebuah kegiatan yang bertujuan untuk mengumpulkan 
informasi/kondisi perusahaan sehingga dapat mengetahui permasalahan yang ada dalam 
perusahaan. Dalam tahap pendahuluan terdapat beberapa jenis yaitu sebagai berikut. 
1. Studi Lapangan  
Studi lapangan ini merupakan langkah awal yang dapat dilakukan oleh peneliti untuk 
mengetahui kondisi nyata di lapangan dengan melakukan observasi secara langsung 
yaitu di warehouse Alfamart branch Sumatera Utara. 
2. Studi Literatur 
Studi literatur atau dikenal dengan penelitian kepustakaan adalah cara memperoleh data 
yang melibatkan membaca berbagai sumber informasi yang berkaitan dengan topik dan 
mempelajari literatur di perpustakaan. Sebaga hasil dari tinjauan pustaka ini, 
kesimpulan teoritis tentang masalah yang dibahas dapat ditarik. Dalam penelitian ini 
dibutuhkan studi literatur mengenai Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) dan 
manajemen risiko.  
3. Identifikasi Masalah 
Tujuan dari identifikasi masalah adalah untuk mengidentifikasi masalah yang muncul 
di lapangan. Peneliti dapat mengidentifikasi masalah dengan bantuan pembimbing 
lapangan setelah mengamati dan memperoleh gambaran yang jelas tentang apa yang 
akan dibahas kemudian dalam penelitian.  
4. Perumusan Masalah 
Tahapan setelah melakukan identifikasi masalah yakni merumuskan masalah. 
Perumusan masalah ini dilakukan untuk memudahkan peneliti dalam menentukan 
metode apa yang sesuai untuk digunakan dalam penyelesaian masalah yang telah 
teridentifikasi sebelumnya. Sehingga rumusan masalah yang diperoleh yaitu bagaimana 
analisis potensi risiko bahaya dan gangguan keselamatan di departemen warehouse 
Alfamart branch Sumatera Utara. 
5. Tujuan Penelitian  
Dibuat untuk menjawab rumusan masalah yang telah dibuat sebelumnya. Hal ini 
dilakukan agar peneliti lebih fokus dan terarah dalam menyelesaikan permasalahan. 
Sehingga tujuan penelitian kali ini adalah Untuk mengetahui risiko bahaya pekerja dan 
untuk memberikan rekomendasi perbaikan kepada departemen warehouse Alfamart 





3.3.2 Tahap Pengumpulan Data 
Tahap pengumpulan data yang dilakukan pada penelitian ini yaitu mengetahui kondisi 
serta proses yang ada di departemen warehouse Alfamart branch Sumatera Utara. Data yang 
diperlukan dibagi menajdi dua jenis yaitu: 
1. Data primer  
Sebuah data yang diperoleh secara langsung dari perusahaan berupa hasil pengamatan 
atau perolehan dari dokumen perusahaan serta wawancara secara langsung kepada 
pelaku yang melakukan aktivitas di dalam atau sekitar departemen warehouse Alfamart 
branch Sumatera Utara. Dalam penelitian ini adalah dengan melakukan pengamatan 
secara langsung di area departemen produksi PT. Beton Citra Abadi. Dalam hal ini, data 
yang diperoleh berasal dari: 
a. Observasi Lapangan  
Observasi lapangan adalah suatu pendekatan penelitian yang melibatkan 
pengamatan langsung di lapangan untuk mempelajari tentang kondisi dan 
permasalahan yang sebenarnya ada. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk 
mengetahui bagaimana sistem manajemen risiko keselamatan dan kesehatan kerja 
(K3) diterapkan di perusahaan dan sejauh mana efektifitasnya. Peneliti juga melihat 
secara langsung bahaya dan risiko apa saja yang terdapat dalam proses kerja 
warehouse Alfamart branch Sumatera Utara. 
b. Wawancara  
Teknik wawancara dilakukan dengan tanya jawab bersama pembimbing lapangan 
dan pekerja pada departemen warehouse Alfamart branch Sumatera Utara terkait 
dengan keselamatan dan kesehatan kerja (K3) departemen terkait. 
c. Diskusi 
Selama melakukan penelitian ini, peneliti melakukan diskusi dengan pendamping 
lapangan serta karyawan untuk mengidentifikasi potensi kecelakaan kerja yang 
terdapat dalam serangkaian proses produksi pembuatan aspal di perusahaan serta 
penyebab kecelakaan maupun gangguan kesehatan tersebut terjadi.  
d. Dokumentasi 
Dokumentasi pada area produksi dibutuhkan sebagai bukti kondisi nyata dalam 
perusahaan mengenai penerapan keselamatan dan kesehatan kerja. 
2. Data sekunder  
Sebuah data yang tidak didapatkan secara langsung melalui observasi, melainkan 





penelitian yang berasal dari buku-buku yang berkaitan dengan judul penelitian dan data-
data yang terkumpul. Data yang didapat berupa: 
a. Profil Umum PT. Sumber Alfaria Trijaya tbk. 
b. Struktur Organisasi branch Sumatera Utara. 
c. Data kecelakaan kerja PT. Sumber Alfaria Trijaya tbk tahun 2017-2020. 
d. Data pekerja pada departemen Warehouse branch Sumatera Utara. 
e. SOP warehouse Alfamart branch Sumatera Utara. 
 
3.3.3 Tahap Pengolahan Data 
 Informasi yang dikumpulkan selanjutnya diproses dan dievaluasi. Berikut ini adalah 
langkah-langkah yang terlibat dalam pengolahan data. 
1. Mengidentifikasi adanya potensi bahaya pada proses pekerjaan di warehouse dari awal 
proses hingga akhir dengan melihat adanya segala penyimpangan yang terjadi. 
2. Menyusun Job Safety Analysis dari seluruh proses pekerjaan secara detil lalu 
mendiskusikan pengendalian terhadap potensi bahaya yang sudah diterapkan. 
3. Melakukan analisis lebih lanjut mengenai akar penyebab masalah pada setiap risiko. 
a. Mengidentifikasi likelihood dari hazard. 
b. Mengidentifikasi consequence dari hazard. 
c. Menentukan rating hazard berdasarkan nilai likelihood dan consequence. 
4. Menetapkan nilai likelihood dan consequence di dalam tabel Failure Mode and Effect 
Analysis yang dibagi menjadi 3 tingkat klasifikasi yaitu : basic risk, residual risk, dan 
predicted risk. 
5. Melakukan risk control yaitu membuat rekomendasi perbaikan pada risiko dengan 
rating major dan critical untuk meminimalkan tingkat risiko dari potensi bahaya yang 
ada. 
6. Merumuskan komunikasi risiko yang tepat untuk wujud nyata pengendalian bahaya di 
warehouse. 
 
3.3.4 Analisis dan Pembahasan 
Pada tahap ini akan membahas cara untuk menganalisis permasalahan dengan sistemasis 
mengenai pembahasan, rekomendasi perbaikan.  
1. Analisis dan Pembahasan  
Dalam penelitian ini peneliti menganalisa aktivitas-aktivitas yang ada pada departemen 





hasil kualitas pengujian untuk menentukan kondisi warehouse Alfamart branch 
Sumatera Utara tersebut.  
2. Rekomendasi perbaikan  
Rekomendasi perbaikan dilakukan mengunakan analisis kelematan dan kesehatan kerja 
(K3) untuk mengendalikan potensi bahaya dan gangguan kesehatan yang terjadi pada 
pekerja serta dilakukan pemberian rekomendasi untuk mengurangi kerugian yang 
terjadi dan mengontrol fungsi pengendalian yang telah diberikan. 
 
 
3.3.5 Kesimpulan dan Saran 
Pada tahap terakhir adalah kesimpulan dimana tahap ini menjawab pertanyaan pada 
rumusan masalah penelitian secara singkat. Selanjutnya juga terdapat saran sebagai 
rekomendasi dalam pengembangan penelitian selanjutnya dan saran bagi perusahaan dalam 
mengimplementasikan hasil penelitian ini. 
 
3.4 Alur Konsep Penelitian 
















HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
4.1 Gambaran Umum dan Alur Proses Pekerjaan di Warehouse PT. Sumber Alfaria 
Trijaya Tbk Branch Sumatera Utara 
Warehouse Alfamart branch Sumatera Utara merupakan 1 dari 42 distribution 
warehouse yang dimiliki Alfamart yang dikhususkan sebagai tempat proses berlangsungnya 
kegiatan penerimaan supply barang dari produsen dan pengiriman barang yang merupakan 
demand dari toko retail dimana, cakupan penerimaan dan pengiriman barang langsung diatur 
oleh manajemen terkait. 
Warehouse Alfamart branch Sumatera Utara memiliki luas bangunan secara 
keseluruhan seluas 8.754 m2 yang didalamnya terbagi menjadi 5 area yaitu area receiving, 
issuing, go down, office manager, dan area forklift. Kapasitas palet yang dapat diisi di 
warehouse tersebut memiliki total 6.272 palet dan dapat mencakup pengiriman ke 430-450 
toko retail. Gambaran warehouse Alfamart branch Sumatera Utara dapat dilihat di Gambar 
4.1 berikut. 
 









Berikut, Gambar 4.2 yang merupakan bagan Struktur Organisasi di area warehouse 



















































































Gambar 4.2 Struktur organisasi di warehouse alfamart branch sumatera utara 
 
Dari hasil pengamatan yang dilakukan, Secara Gambaran luas Alur Pekerjaan yang 
dilaksanakan di area warehouse PT. Sumber Alfaria Trijaya Tbk branch Sumatera Utara 







Gambar 4.3 Alur pekerjaan terhadap barang di warehouse alfamart branch sumatera utara 
 
Urutan pekerjaan yang ada di warehouse Alfamart branch Sumatera Utara dimulai 
dengan kegiatan penerimaan (receiving) barang dari supplier yang dibagi menjadi 3 proses 
pekerjaan, lalu tahap go down yang merupakan kegiatan flooring dan progress dan dibagi 
menjadi 3 proses pekerjaan, serta tahap issuing yang merupakan tahapan akhir hingga barang 
masuk ke dalam truk yang akan mendistribusikan barang ke toko retail yang dibagi menjadi 
3 proses pekerjaan juga. Alur pekerjaan tersebut merupakan alur pekerjaan jika ditinjau dari 
faktor barang. Bagan Gambar 4.4 berikut merupakan bagan yang menjelaskan aktivitas yang 
secara umum dilaksanakan oleh seluruh karyawan warehouse Alfamart branch Sumatera 






Gambar 4.4 Alur aktivitas karyawan di warehouse alfamart branch sumatera 
 
Karyawan warehouse Alfamart branch Sumatera Utara secara umum dibagi ke 3 (Tiga) 
departemen, yang tiap departemen diambil dari alur pekerjaan utama warehouse, yaitu 
departemen receiving, go down, dan issuing, hal ini dilakukan guna memudahkan 
pengalokasian karyawan untuk pekerjaan yang akan mereka lakukan. Karyawan dijawibkan 
mengikuti kegiatan briefing pagi yang merupakan salah satu budaya kerja di warehouse. 
Pada kegiatan briefing pagi, karyawan akan dijelaskan oleh chief officer departemen masing-
masing terkait target penerimaan barang, penerimaan uang dari toko retail, kuantitas barang 
dan hand container yang akan dikirimkan, lot palet yang akan disimpan atau di mutasi, dan 







4.2 Identifikasi Bahaya 
Dari urutan alur pekerjaan yang dilaksanakan di warehouse seperti dijabarkan pada sub-
bab sebelumnya, kemudian dilakukan pengamatan terhadap potensi bahaya yang ada pada 
setiap proses pekerjaan secara rinci yang dilaksanakan oleh karyawan warehouse dengan 
menggunakan form Job Safety Analysis, yang hasilnya dapat dilihat pada tabel 4.1 berikut: 
Tabel 4.1 
Hasil Form Job Safety Analysis Proses Pekerjaan di Warehouse Alfamart Branch Sumatera Utara 
No Step Activity Potential Accident / Hazard 




truk supplier pada 
area pembongkaran  
1. Menabrak platform 
warehouse; 
2. Pekerja tertabrak container/ 
truck 
3. Kendaraan yang parkir 
menabrak kendaraan lain 
4. Sopir tersenggol/tertabrak 
truk saat menyebrang dari 
parkiran transit menuju area 
receiving. 
5. Kendaraan bergerak sendiri 
saat parkir karena rem tidak 
pakem 
6. Manual handling 
7. Tertimpa beban 
8. Jatuh dari truck/platform 
warehouse. 
1. Pemasangan bantalan karet 
(rubbber bumper)pada bagian 
terluar area receiving 
2 Pengecekan barang 1. Tertimpa barang yang di-
unloading sebelumnya 
2. Mengalami gangguan 
konsentrasi 
3. Terpapar virus dari barang-






3 Penyusunan Barang 
di Transit area  
1. Bersinggungan dengan alat 
bantu material (material 
handling equipment) yang 
ada 
2. Manual handling 
3. Tertimpa barang  
4. Mengalami gangguan 
konsentrasi 
5. Terpapar virus dari 












No Step Activity Potential Accident / Hazard 
Current Control / Sop 
Pekerjaan 
4 Penyimpanan bara 




1. Bersinggungan dengan alat 
bantu material (material 
handling equipment) lain 
yang beroperasi 
2. Pekerja Jatuh dari ketinggian 
3. Menabrak karyawan/fasilitas 
warehouse 
4. Barang jatuh, berpotensi 
rusak, dan mencederai 
pekerja  
5. Terpapar virus dari 
permukaan barang yang 
disentuh 
1. Memahami SOP bekerja di 
ketinggian, 
2. Menggunakan APD 
3. Menggunakan Forklift yang 
memiliiki sistem sensor dan 
track 
4. Menyemprotkan desinfektan 
sebelum dan sesudah 
pekerjaan 
 
5 Mutasi barang dari 
rak penyimpanan 




1. Bersinggungan dengan alat 
bantu material (material 
handling equipment) lain 
yang beroperasi 
2. Pekerja Jatuh dari ketinggian 
3. Menabrak karyawan/fasilitas 
warehouse 
4. Barang jatuh, berpotensi 
rusak, dan mencederai 
pekerja  
5. Terpapar virus dari 
permukaan barang yang 
disentuh 
1. Memahami SOP bekerja di 
ketinggian, 
2. Menggunakan APD, 
menggunakan full body 
harness, 
3. Menggunakan Forklift yang 
memiliiki sistem sensor dan 
track 




1. Bersinggungan dengan alat 
bantu material (material 
handling equipment) yang 
ada 
2. Mengalami gangguan 
konsentrasi 
3. Terjatuh saat memanjat rak 
picking yang tinggi  
4. Terpapar virus dari barang / 
hand container yang tidak 
hygine 
5. Tertimpa barang yang jatuh 
dari rak penyimpanan   
1. Perusahaan menerapkan 
kebijakan 5D (dilihat, dibaca, 
diambil, ditekan (PTL), 
dihitung) dan kelima istilah 
ini merupakan serangkaian 
yang harus dilakukan secara 
berurutan 
2. Pengaturan penyusunan 
barang, barang yang berat 
ditempatkan di rak yang lebih 
bawah dibanding barang yang 
lebih ringan. 
 
7 Recharging battery 
forklift  
1. Bersinggungan dengan alat 
bantu material (material 
handling equipment) lain 
yang beroperasi 
2. Mengalami gangguan 
konsentrasi 
3. Cedera akibat memegang 
baterai yang overheat 
4. Konsleting listrik, electric 
shock 
1. Tempat pengisian baterai 
khusus dan dikelilingi isolator 






No Step Activity Potential Accident / Hazard 
Current Control / Sop 
Pekerjaan 
8 Penyusunan barang 
di pallet toko 
1. Bersinggungan dengan alat 
bantu material (material 
handling equipment) lain 
yang beroperasi Mengalami 
gangguan konsentrasi 
2. manual handling  
3. Tertimpa barang yang jatuh 
dari tumpukan barang di 
palet 
4. Terpapar virus dari barang / 
hand container yang tidak 
hygine 
1. Hand Container yang berat 
wajib dibawa/diangkat oleh 2 
orang 
2. Kegiatan disinfektan 
dilakukan di hari minggu 
3. Keluar- masuk warehouse 
wajib mencuci tangan dan 
memakai masker 
9 Loading barang 
(material) dari 
pallet ke Truck 
1. Karyawan tertabrak/ 
tersenggol truk yang melintas 
2. Kendaraan menabrak 
platform warehouse 
3. Mengalami gangguan 
konsentrasi 
4. Bersinggungan dengan alat 
bantu material (material 
handling equipment) lain 
yang beroperasi 
5. otot nyeri atau kram karena 
melakukan kegiatan yang 
repetisi 
6. Manual handling 
7. Karyawan jatuh dari bibir 
platform/truk 
8. Tertimpa beban yang 
diangkut 
9. Terpapar virus dari barang 
yang disentuh 
1. Memiliki Prosedur Loading 
barang yaitu : 
a. Terlebih dahulu memasukkan 
barang yang memakai 
container, lalu barang yang 
memakai kardus 
b. Sistem estafet (oper-
mengoper) jumlah 3 orang per 
grup 
c. Menyusun container di luar 
truk lalu digeser masuk ke 
dalam truk 
d. Container dan kardus disusun 
sepadat mungkin di dalam 
truk 
 
Setiap potensi bahaya yang terdapat di dalam form job safety analisys adalah hasil dari 
temuan kecelakaan dan gangguan kerja yang dialami oleh fisik warehouse maupun 
karyawan warehouse pada saat peneliti melakukan screening gangguan Kesehatan dan 
kecelekaan kerja di warehouse, data acuan terdapat pada latar belakang tabel 1.2. 
Adapun tujuan pembuatan Job Safety Analysis untuk mengidentifikasi potensi bahaya 
pada setiap proses pekerjaan yang ada di warehouse, dapat dijabarkan sebagai berikut: 
1. Memilih pekerjaan/job yang akan dianalisa, dengan mempertimbangkan:  
a. Berdasarkan jenis kecelakaan kerja. 
b. Berdasarkan jenis kecelakaan kerja yang dominan. 





2. Mengidentifikasi bahaya atau kecelakaan kerja yang dominan. Setiap langkah dipelajari 
akan adanya bahaya atau kecelakaan kerja yaitu dengan cara mengamati langkah kerja 
dan mencari kemungkinan adanya kecelakaan kerja yang dominan. 
3. Menjadi referensi untuk pembuatan penilaian risiko agar rekomendasi pencegahan 
terhadap potensi bahaya selaras dengan karakter serta kapasitas lingkungan warehouse, 
karyawan dan manajemen perusahaan sehingga rekomendasi pencegahan dapat 
diterapkan. 
 
4.2.1 Klasifikasi Potensi Bahaya 
Hasil Pengamatan yang dilakukan pada setiap tahapan proses yang disusun 
menggunakan form Job Safety Analysis, belum memiliki bobot nilai kuantitif pada hazard 
di setiap prosesnya. Maka dari itu, kemudian dilakukan penilaian risiko terhadap potensi 
bahaya yang ditemukan di setiap proses pekerjaan guna mengetahui kategori potensi bahaya 
yang ditemukan agar dapat ditentukan rekomendasi pencegahan yang tepat. Penilaian risiko 
dilakukan dengan menggunakan format FMEA yang dibagi menjadi tiga kategori, yaitu: 
1. Basic risk (kategori potensi bahaya sebelum melihat aspek kontrol terhadap potensi 
bahaya yang diterapkan oleh perusahaan). 
2. Residual risk (kategori potensi bahaya setelah dilakukannya kontrol oleh perusahaan 
terhadap potensi bahaya tersebut). 
3. Predicted risk (kategori terhadap potensi bahaya setelah mengevaluasi kontrol potensi 
bahaya yang sudah diterapkan dengan rekomendasi kontrol yang diharapkan dapat 
diterapkan). 
Pada penelitian ini metode yang digunakan dalam analisis risiko menurut AS/NZS 
4360:2004 adalah analisis semi kuantiatif. Berdasarkan standar AS/NZS 4360:2004 
melakukan analisis risiko dengan menentukan nilai probabilitas dan konsekuensi dari setiap 
risiko keselamatan. Penilaian risiko yang dilakukan berdasarkan pendekatan AS/NZS 4360 
dengan 2 tabel sebagai acuan, yaitu tabel likelihood (L) adalah tabel kemungkinan terjadinya 
kecelakaan, tabel Qonsequences (Q) sebagai tingkat keparahan cedera dan kehilangan hari 
kerja, serta risk matrix. Penentuan nilai likelihood dan qonsequences dapat melihat Tabel 4.2 







Acuan Skala Likelihood pada Standar AS / NZS 4360:2004 
Level Kriteria Rincian 
(5) Hampir pasti terjadi (Almost 
Certain) 
Dapat terjadi setiap saat dalam kondisi normal (dapat 
terjadi >17 kali/ tahun) 
(4) Sering terjadi  
(Likely) 
Terjadi beberapa kali dalam periode waktu tertentu (13-
16 kali/ tahun) 
(3) Dapat terjadi 
(Occasionally) 
Risiko dapat terjadi namun tidak sering (9-12 kali/ tahun) 
(2) Kadang-kadang  
(Unlikely) 
Kadang-kadang terjadi (5-8 kali/ tahun) 
(1) Jarang sekali terjadi  
(Rare) 
Dapat terjadi dalam keadaan tertentu (0-4 kali/ tahun) 
Sumber: Standar AS/NZS 4360:2004 
 
Tabel 4.3 
Acuan Skala Consequences pada Standar AS / NZS 4360:2004 
Level Kriteria 
Deskripsi 




Kejadian tidak menyebabkan kerugian 
atau cedera pada manusia 
Tidak menyebabkan 
kehilangan hari kerja 
2 Kecil  
(Minor)  
Menyebabkan cedera ringan, kerugian 
kecil dan tidak menyebabkan dampak 
serius terhadap kelangsungan bisnis 
Masih dapat bekerja pada 
hari yang sama 
3 Sedang 
(Moderate) 
Cedera berat dan dapat dirawat dirumah 
sakit, tidak menimbulkan cacat tetap, dan 
kerugian finansial sedang 
Dapat kehilangan hari 
kerja dibawah 3 hari  
 
4 Berat  
(Consequences) 
Menyebabkan cedera parah dan cacat tetap 
dan kerugian finansial besar serta dapat 
menimbulkan dampak serius terhadap 
kelangsungan bisnis 
Dapat kehilangan hari 
kerja 3 hari atau lebih  
5 Bencana 
(Catastrophic) 
Dapat mengakibatkan korban meninggal 
dan kerugian parah bahkan dapat pula 
menghentikan kegiatan usaha selamanya. 
Kehilangan hari kerja 
selamanya 
Sumber: Standar AS/NZS 4360:2004 
 
Angka penilaian risiko basic risk diperoleh dari brainstorming peneliti dengan Manager 
Deputy yang bersangkutan, dengan melihat kategori dampak potensi bahaya secara nyata 
lalu disesuaikan ke tabel consequences & Likelihood AS / NZS 4360: 2004. Kemudian, 
Angka penilaian risiko residual risk diperoleh dari data gangguan K3 yang ada lalu kondisi 
yang terjadi dibandingkan dengan tabel consequences & Likelihood AS / NZS 4360: 2004. 
Tabel 4.4 menunjukkan cara mencari kategori potensi bahaya dengan menghubungkan 







Tabel 4. 4 
Acuan Skala Nilai Risk pada Standar AS / NZS 4360:2004 
Risk Comment Action 
12 – 25 CRITICAL Penghentian aktivitas sampai risiko dikurangi 
5 – 10 MAJOR Mengharuskan adanya perbaikan 
1 – 4 MINOR Lakukan kegiatan 
 
Maka itu dilakukan permisalan yaitu didapatkan level likelihood sebesar 3 dan 
consequences sebesar 4, maka didapatkan hasil bahwa potensi bahaya tersebut termasuk ke 
dalam rating critical. Pada tahap akhir, Angka penilaian risiko predicted risk diperoleh dari 
referensi-referensi yang sudah diterapkan dari rekomendasi kontrol yang diberikan oleh 
peneliti terhadap potensi bahaya lalu disesuaikan ke tabel consequences & likelihood AS / 
NZS 4360: 2004 Adapun hasilnya yaitu sebagaimana dijabarkan dalam Tabel 4.5 yang 























































































































Penerimaan barang Menabrak platform 
warehouse 
Kerusakan pada  
platform receiving 
warehouse 
2 4 8  Pemasangan bantalan 
karet (rubbber 
bumper)pada bagian 
terluar area receiving 




cedera otot  
3 4 12  - 3 4 12  -SOP karyawan dilarang 
melintas di daerah 
perlintasan truk 
-Pemasangan Rambu 
“Bahaya Perlintasan Truk” 
2 2 4  
Manual handling Musculoskeletal 
disorders,nyeri 
otot,& Low back 
pain 
3 4 12  - 3 4 12  - Pelatihan manual handling  
- Pemasangan Poster 
manual handling  
2 2 4  
Tergores,Tertima beban Tergores,memar, 
cedera otot 
2 3 6  - 2 3 6  -Penggunaan sarung tangan 
katun/ polurethane  
-Himbauan wajib 
menggunakan celana 
panjang yang menutupi 
seluruh kaki bagi pekerja  
1 2 2  
Terjatuh dari bibir 
container/ truck  
Memar, keseleo, 
cedera tulang 
2 4 8  Untuk kontainer yang 
tinggi unloading 
2 2 4  Penggunaan tangga portabel 
yang lebih stabil daripada 
kayu bekas pallete 























































































































2. Pengecekan barang Bersinggungan dengan 
alat bantu material 
(material handling 
equipment) yang ada 
 
Tergores, Terlindas, 
cedera pada bagian 
kaki 
2 5 10  - 2 5 10  -Pembuatan marka lantai 
- Pemasangan Simbol 
peringatan dan convex 
mirror pada setiap 
persimpangan 




Mengalami fatigue 3 3 9  - 3 3 9  Poster bahaya bekerja tidak 
konsentrasi dan checksheet 
karyawan 
2 2 4  





virus covid 19 
5 2 10  Penerapan prosedur 
protokol kesehatan 
standar 
4 2 8  Penambahan penggunaan 
sarung tangan lifting hand 
glove 
3 1 3  
3. Penyusunan barang 
di transit area  
Bersinggungan dengan 
alat bantu material 
(material handling 
equipment) yang ada 
 
Tergores, Terlindas, 
cedera pada bagian 
kaki 
2 5 10  - 2 5 10  -Pembuatan marka lantai 
- Pemasangan Simbol 
peringatan dan convex 
mirror pada setiap 
persimpangan 




Mengalami fatigue 3 3 9  - 3 3 9  Poster bahaya bekerja tidak 
konsentrasi dan checksheet 
karyawan 


















































































































Manual handling Musculoskeletal 
disorders,nyeri 
otot,& Low back 
pain 
3 4 12  - 3 4 12  - Pelatihan manual handling  
- Pemasangan Poster 
manual handling  





2 3 6  - 2 3 6  -Penggunaan sarung tangan 
katun/ polurethane  
-Himbauan wajib 
menggunakan celana 
panjang yang menutupi 
seluruh kaki bagi pekerja  
1 2 2  






5 2 10  Penerapan prosedur 
protokol kesehatan 
standar 
4 2 8  Penambahan penggunaan 
sarung tangan lifting hand 
glove 
3 1 3  
4. Penyimpanan bara 








berat ; kematian 






4 1 4  -Bekerja diketinggian tidak 
boleh seorang diri, minimal 
ada pangawas yang 
mengontrol kondisi dari 
bawah 
-penggunaan sarung tangan 
lifting hand glove 
3 1 3  
Barang jatuh lalu rusak 





3 3 9  SOP bekerja di 
ketingggian 
3 2 6  - Mengikat (wrapping) 
seluruh barang yang akan 
diangkat untuk mencegah 

























































































































alat bantu material 
(material handling 
equipment) yang ada 
 
Tergores, Terlindas, 
cedera pada bagian 
kaki 
2 5 10  - 2 5 10  -Pembuatan marka lantai 
- Pemasangan Simbol 
peringatan dan convex 
mirror pada setiap 
persimpangan 







3 3 9  Forklift memiliki 
sensor dan track 
Operator memiliki 
SIU 
2 2 4  Pembuatan marka lantai 2 1 2  
Terpapar virus dari 
barang yang belum 
hygine 
Reaktif terkena 
virus covid 19 
5 2 10  Penerapan prosedur 
protokol kesehatan 
standar 
4 2 8  -penggunaan sarung tangan 
lifting hand glove 
3 1 3  
5. Mutasi barang dari 
rak penyimpanan 








berat ; kematian 






4 1 4  -Bekerja diketinggian tidak 
boleh seorang diri, minimal 
ada pangawas yang 
mengontrol kondisi dari 
bawah 
-penggunaan sarung tangan 
lifting hand glove 


















































































































Barang jatuh lalu rusak 





3 3 9  SOP bekerja di 
ketingggian 
3 2 6  - Mengikat (wrapping) 
seluruh barang yang akan 
diangkat untuk mencegah 
barang-barang jatuh dari 
ketinggian 
 
2 2 4  
Bersinggungan dengan 
alat bantu material 
(material handling 
equipment) yang ada 
 
Tergores, Terlindas, 
cedera pada bagian 
kaki 
2 5 10  - 2 5 10  -Pembuatan marka lantai 
- Pemasangan Simbol 
peringatan dan convex 
mirror pada setiap 
persimpangan 







3 3 9  Forklift memiliki 
sensor dan track 
Operator memiliki 
SIU 
2 2 4  Pembuatan marka lantai 2 1 2  
Terpapar virus dari 
barang yang belum 
hygine 
Reaktif terkena 
virus covid 19 
5 2 10  Penerapan prosedur 
protokol kesehatan 
standar 
4 2 8  -penggunaan sarung tangan 
lifting hand glove 
3 1 3  





alat bantu material 
(material handling 
equipment) yang ada 
 
Tergores, Terlindas, 
cedera pada bagian 
kaki 
2 5 10  - 2 5 10  -Pembuatan marka lantai 
- Pemasangan Simbol 
peringatan dan convex 
mirror pada setiap 
persimpangan 
























































































































Mengalami fatigue 3 3 9  - 3 3 9  Poster bahaya bekerja tidak 
konsentrasi dan checksheet 
karyawan 
2 2 4  
Tertimpa barang yang 
jatuh dari rak 
penyimpanan   
Terluka, mengalami 
cedera kepala 
3 3 9  - 3 3 9  Poster bahaya bekerja tidak 
konsentrasi  
2 2 4  
Terjatuh saat mengambil 
barang yang terdapat di 
rak tinggi 
 
Cedera, nyeri kaki. 3 4 12  - kegiatan picking 
barang-barang yang 






3 3 9  -Poster SOP picking yang 
tepat 
-rambu dilarang memanjat 
rak  
 
2 1 2  
Terpapar virus dari 
barang / hand container 
yang tidak hygine   
Reaktif terkena 
virus covid 19 
5 2 10  Penerapan prosedur 
protokol kesehatan 
standar 
4 2 8  Penambahan penggunaan 
sarung tangan lifting hand 
glove 
3 1 3  
8. Penyusunan barang 
di pallet toko 
Bersinggungan dengan 
alat bantu material 
(material handling 
equipment) yang ada 
 
Tergores, Terlindas, 
cedera pada bagian 
kaki 
2 5 10  - 2 5 10  -Pembuatan marka lantai 
- Pemasangan Simbol 
peringatan dan convex 
mirror pada setiap 
persimpangan 





















































































































disorders, Low back 
pain 
3 4 12   3 3 9  -Pelatihan manual handling 
-Poster Manual Handling 
-Penggunaan Back Support 
Belt 
2 2 4  




memar, cedera pada 
bagian kaki 
3 4 12  Menyusun container di 
luar truk lalu digeser 
masuk ke dalam truk 
2 2 4  Penggunaan Sepatu yang 
tebal 
1 2 2  
Terpapar virus dari 
barang / hand container 
yang tidak hygine 
Reaktif terkena 
virus covid 19 
5 2 10  Penerapan prosedur 
protokol kesehatan 
standar 
4 2 8  Penambahan penggunaan 
sarung tangan lifting hand 
glove 
3 1 3  
9. Loading hand 
container dari 




cedera otot  
3 4 12  - 3 4 12  -SOP karyawan dilarang 
melintas di daerah 
perlintasan truk 
-Pemasangan Rambu 
“Bahaya Perlintasan Truk” 
2 2 4  
Manual Handling  
 
Musculoskeletal 
disorders, Low back 
pain 
3 4 12  -Sistem estafet (oper-
mengoper) jumlah 3 
orang per grup 
 
3 3 9  -Pelatihan manual handling 
-Poster Manual Handling 
-Penggunaan Back Support 
Belt 
2 2 4  




memar, cedera pada 
bagian kaki 
3 4 12  Menyusun container di 
luar truk lalu digeser 
masuk ke dalam truk 
2 2 4  Penggunaan Sepatu yang 
tebal 
1 2 2  
Menabrak platform 
warehouse 
Kerusakan pada  
platform receiving 
warehouse 
2 4 8  Pemasangan bantalan 
karet (rubbber 






















































































































terluar area receiving 
Bersinggungan dengan 
alat bantu material 
(material handling 
equipment) yang ada 
 
Tergores, Terlindas, 
cedera pada bagian 
kaki 
2 5 10  - 2 5 10  -Pembuatan marka lantai 
- Pemasangan Simbol 
peringatan dan convex 
mirror pada setiap 
persimpangan 




Mengalami fatigue 3 3 9  - 3 3 9  Poster bahaya bekerja tidak 
konsentrasi dan checksheet 
karyawan 
2 2 4  
Terpapar virus dari 
barang/ permukaan yang 
disentuh 
Reaktif terkena 
virus covid 19 
5 2 10  Penerapan prosedur 
protokol kesehatan 
standar 
4 2 8  Penambahan penggunaan 
sarung tangan lifting hand 
glove 
3 1 3  







Kebakaran 5 2 10  Tempat pengisian 
baterai khusus dan 
dikelilingi isolator 






Seluruh  Proses pekerjaan yang teridentifikasi memunculkan potensi bahaya, beberapa 
diantaranya merupakan potensi bahaya yang sama dan berulang walaupun pada proses 
pekerjaan yang berbeda namun karakter ataupun cara kerja nya memiliki kemiripan seperti 
contohnya saat pembongkaran barang dari truk supplier dan saat proses terakhir yaitu 
pengangkutan barang-barang toko ke dalam truk, sehingga potensi bahaya yang ditemukan 
di kedua proses pekerjaan ini sama.Berdasarkan hal tersebut, dapat dilakukan rekomendasi 
pencegahaan bahaya yang sama pada setiap pekerjaan yang memiliki potensi bahaya yang 
sama. Maka dari itu peneliti selanjutnya memberikan kontrol berdasarkan hirarki 
pengendalian risiko sesuai dengan kategori bahaya (critical, major, minor) pada masing-
masing potensi bahaya. Adapun hirarki pengendalian potensi bahaya menurut AS/NZS 
4360:2004 adalah sebagai pada Tabel 4.6 berikut: 
Tabel 4.6 
Hierarki Risk pada Standar AS / NZS 4360:2004 
Tingkat Pengendalian Keterangan Action  Recommendation 
Eliminasi Eliminasi Bahaya Tempat Kerja/ Pekerjaan 
Aman (Mengurangi bahaya) Substitusi Penggantian Alat / Mesin / 




yang lebih aman 
Tenaga kerja aman 
(Mengurangi paparan) 
Administrasi Prosedur, Aturan, Pelatihan, 
Durasi Kerja, Tanda Bahaya, 
Rambu, Poster, Label 




Berdasarkan identifikasi potensi bahaya dengan metode JSA (Job safety Analysis) dan 
klasifikasi  potensi bahaya yang dilakukan dengan menggunakan metode FMEA (Failure 
Mode-Effect Analysis) di atas, detail dari tiap-tiap proses pekerjaan beserta potensi bahaya 
beserta klasifikasi dari potensi bahaya tersebut dapat dijabarkan sebagai berikut: 
 
4.3.1 Penerimaan Barang 
Langkah awal dalam rangkaian Alur pekerjaan di warehouse Alfamart branch Sumatera 
Utara adalah proses penerimaan (receiving). Diawali dengan datangnya truck/container dari 
supplier, truck/ container supplier terlebih dahulu parkir di area transit sembari supir dari 
truk tersebut turun, lalu mengantri untuk melakukan pendaftaran faktur ke admin receiving 





First Out), supplier yang terlebih dahulu datang dan mendaftarkan faktur nya merupakan 
yang pertama akan melakukan pembongkaran barang di warehouse.Setelah admin receiving 
menerima faktur dari supir , kemudian admin akan menyerahkan barcode antrian kepada 
truk dan officer yang bertugas menerima barang dari supplier.Truk pun dipindahkan dan 
kemudian parkir di lot yang kosong dengan kondisi bagian belakang yang menghadap 
warehouse.  
Aktivitas ini ditinjau memiliki risiko fisik antara lain yaitu, hancurnya platform pada 
bagian penerimaan warehouse dikarenakan kegiatan memarkir truk yang kurang baik dan 
atau pengemudi truk tidak mendapatkan ruang yang cukup untuk memperhitungkan 
jaraknya. Penyebab lain yang memungkinan terjadinya insiden pada aktivitas ini adalah 






Gambar 4.5 (a) Area parkir truk/cointainer supplier yang akan melakukan unloading barang (b) 
Gambaran bumper platform warehouse saat ini 
 
Pada proses ini, terdapat dua potensi bahaya yang mungkin terjadi yaitu truk menabrak 
platform receiving warehouse lalu berikutnya truk menabrak/menyenggol pekerja di sekitar. 
Nilai basic risk akibat menabrak platform receiving tergolong kategori bahaya consequences 
dimana nilai consequences = 2 dan likelihood = 4, mempertimbangkan bahwa potensi 
bahaya ini dapat memberikan efek samping kerusakan pada fisik warehouse namun dapat 
dilakukan perbaikan dengan melakukan penambalan dan renovasi, oleh sebab itu nilai untuk 





salah satu kegiatan berulang-ulang dan massive maka nilai likelihood dari potensi bahaya ini 
adalah 4. Nilai basic risk dari potensi bahaya truk menabrak/menyenggol pekerja disekitar 
tergolong kategori bahaya critical dimana nilai consequences = 3, karena potensi bahaya ini 
menimbulkan insiden dan membuat pekerja yang mengalami tidak dapat melanjutkan 
pekerjaannya dan juga menyebabkan proses unloading material terganggu, serta nilai 
likelihood = 4 karena kejadian ini beberapa kali terjadi dalam periode pekerjaan. 
Perusahaan telah melakukan upaya kontrol berupa memasang rubber bumper pada bibir 
bangunan warehouse untuk mengurangi efek kerusakan apabila terjadi benturan. Kontrol ini 
diidentifikasi cukup baik untuk menurunkan risiko hancurnya platform warehouse, namun 
selama periode pelaksanaan kontrol ini masih terdapat platform warehouse yang hancur 
dikarenakan tingkat benturan yang keras, oleh sebab itu nilai basic risk untuk current control 
potensi bahaya ini adalah consequence = 2 dan likelihood = 3, total nilai potensi bahaya ini 
untuk tingkat residual risk = 6, masih tergolong pada kategori major. Mengenai bahaya truk/ 
container menabrak pekerja yang lewat di area ini masih belum ada current control yang 
diterapkan oleh perusahaan sehingga nilai residual risk masih sama dengan basic risk yaitu 
berada di kategori bahaya critical. 
Bersamaan dengan parkirnya truk supplier di area penerimaan barang, terjadi proses 
pembongkaran barang oleh pekerja bongkar muat. Pekerja melakukan pekerjaan 
mengangkat barang secara manual handling, dimana material yang diangkat berada pada 
kisaran berat 25 – 70 kg per kemasannya ditambah jumlah material yang di bongkar dapat 
mencapai belasan bahkan puluhan kemasan sehingga terjadi pengulangan (repetisi) yang 
tinggi atas proses pekerjaan yang dilakukan pekerja. Manual handling menjadi salah satu 
potensi bahaya yang menjangkit pekerja area unloading material, karena terdapat 
identifikasi keluhan seperti low back pain, sakit pada otot lengan dan pergelangan tangan, 
serta MSDs. Penilaian risiko awal potensi bahaya manual handling memperoleh nilai 
consequences = 3 dan likelihood = 4 dengan kategori basic risk critical. Potensi bahaya 
lainnya yaitu pekerja tertimpa barang (consequences = 2 dan likelihood =3) dan jatuh dari 
container dengan ketinggian hingga ~ 80cm (consequences = 2 dan likelihood =4) kedua 
potensi bahaya ini tergolong pada kategori basic risk major dimana hasil nilai consequences 







Gambar 4.6 Unloading material dari supplier (a) ruang gerak yang terbatas membuat karyawan tidak 
dapat mengangkat beban dengan sikap yang benar. (b) Pekerja masih banyak yang tidak 
menggunakan sepatu yang mengakibatkan frekuensi cedera/luka karena tertimpa 
material 
 
Belum teridentifikasi adanya kontrol atau tindakan pencegahan yang diterapkan atas 
potensi bahaya ini. Peneliti juga menemukan bahwa terdapat angka gangguan yang dialami 
oleh pekerja pada proses pekerjaan ini dan menyebabkan kerugian. Maka dari itu, kategori 
nilai consequences dan likelihood di tingkat residual risk untuk potensi bahaya ini juga 
masih tergolong kategori major.  
 
4.3.2 Pengecekan Barang 
Proses Pengecekan barang merupakan proses yang mulai dilakukan oleh karyawan 
warehouse departemen receiving.  Pengecekan barang dilakukan oleh officer yang bertugas 
dengan mengecek fisik barang yang dibongkar supplier dengan angka jumlah barang yang 
tertera pada dokumen faktur. Setelah selesai melakukan pengecekan pada satu penerimaan 
barang, selanjutnya officer akan lanjut ke penerimaan yang sedang berlangsung lainnya. 
Pada saat peneliti melakukan pengamatan secara langsung, terdapat beberapa potensi bahaya 
teridentifikasi di proses pekerjaan ini. Potensi bahaya paling utama adalah potensi pekerja 
bersinggungan dengan alat bantu angkat material seperti forkflift dan mover, dimana forklift 
dan mover digunakan untuk memindahkan barang yang sudah selesai dilakukan pengecekan 
ke pallet antrian rak penyimpanan. Potensi bahaya karyawan bersinggungan dengan alat 








bahaya major, nilai 10 basic risk didapatkan dari nilai consequences 2 dikalikan dengan nilai 
likelihood 5, kondisi cidera yang terjadi akibat potensi bahaya ini tergolong kondisi yang 
tidak merugikan banyak pihak dan tingkat kerugian yang sangat kecil. Namun, tingginya 
frekuensi kecelakaan dari potensi bahaya ini membuktikan potensi bahaya ini merupakan 
potensi bahaya yang harus mendapatkan saran pencegahan. Potensi bahaya lain yang 
ditemukan ialah pekerja mengalami gangguan konsentrasi serta pekerja terpapar virus dari 
barang yang disentuh. Penilaian risiko awal untuk pekerja mengalami gangguan konsentrasi 
diperoleh nilai consequences = 3 dan likelihood = 3 dengan kategori risiko major. Penilaian 
risiko awal untuk pekerja mengalami gangguan konsentrasi diperoleh nilai consequences = 
3 dan likelihood = 3 dengan kategori risiko major. Penilaian risiko awal untuk terpapar virus 
dari barang-barang yang disentuh diperoleh nilai consequences = 2 dan likelihood = 5 dengan 
kategori risiko major. Dapat dilihat sesuai dengan Gambar 4.7 berikut: 
 
Gambar 4.7 Kondisi pengecekan barang (karyawan yang bertugas melakukan pengecekan barang 
setelah selesai unloading) 
 
Belum teridentifikasi adanya kontrol atau tindakan pencegahan yang diterapkan atas 
potensi bahaya ini. Peneliti juga menemukan bahwa terdapat angka gangguan yang dialami 
oleh pekerja pada proses pekerjaan ini dan menyebabkan kerugian sehingga kategori nilai 
consequences dan likelihood di residual risk untuk potensi bahaya ini pada residual risk  
juga masih tergolong kategori bahaya major, kecuali untuk potensi bahaya terpapar virus 
dari barang-barang yang disentuh, dimana perusahaan sudah menerapkan kontrol berupa 





pemakaian sarung tangan sehingga potensi bahaya ini pada tingkat residual risk juga masih 
tergolong potensi bahaya major.  
 
4.3.3 Penyusunan Barang di Transit Area 
Proses selanjutnya di dalam warehouse yaitu penyusunan barang di transit area. Transit 
area merupakan area dimana barang yang sudah selesai dilakukan pengecekan dan sesuai, 
dikelompokkan untuk kemudian disusun ke rak sesuai dengan kategori kelompok barang 
tersebut.Penanda yang diberikan berupa barcode yang dikeluarkan oleh admin bagian 
receiving, Sebelumnya kegiatan pemindahan barang dari area penerimaan barang dilakukan 
oleh karyawan yang dinamakan helper.Helper pertama-tama mengambil hand pallete/mover 
sesuai ketersediaan alat bantu material handling tersebut, setelah itu helper menuju are 
penerimaan barang untuk bertanya pada officer barang yang sudah selesai dilakukan 
pengecekan dan siap untuk dipindahkan ke area transit. Pada saat peneliti melakukan 
pengamatan secara langsung, terdapat beberapa potensi bahaya pada proses pekerjaan ini.  
Potensi bahaya yang paling utama adalah potensi pekerja bersinggungan dengan alat 
bantu angkat material seperti forkflift dan mover, dimana forklift dan mover digunakan untuk 
memindahkan barang yang sudah selesai dilakukan pengecekan ke pallet antrian rak 
penyimpanan. Potensi bahaya karyawan bersinggungan dengan alat bantu pindah material 
memiliki nilai basic risk 10. Potensi bahaya ini merupakan kategori bahaya major, nilai 10 
basic risk didapatkan dari nilai consequences 2 dikalikan dengan nilai likelihood 5. Cidera 
yang terjadi akibat potensi bahaya ini tergolong kondisi yang tidak merugikan banyak pihak 
dan tingkat kerugian yang sangat kecil. Namun, tingginya frekuensi kecelakaan dari potensi 
bahaya ini membuktikan potensi bahaya ini merupakan potensi bahaya yang harus 
mendapatkan saran pencegahan. Manual handling juga dilakukan oleh helper , dan menjadi 
salah satu potensi bahaya yang karena terdapat identifikasi keluhan seperti low back pain, 
sakit pada otot lengan dan pergelangan tangan, serta MSDs. Penilaian risiko awal potensi 
bahaya manual handling memperoleh nilai consequences = 3 dan likelihood = 4 dengan 
kategori basic risk critical. Potensi bahaya lainnya yaitu pekerja tertimpa barang 
(consequences = 2 dan likelihood =3) Potensi bahaya lain yang ditemukan ialah pekerja 
mengalami gangguan konsentrasi serta pekerja terpapar virus dari barang yang disentuh. 
Penilaian risiko awal untuk pekerja mengalami gangguan konsentrasi diperoleh nilai 
consequences = 3 dan likelihood = 3 dengan kategori risiko major. Penilaian risiko awal 
untuk pekerja mengalami gangguan konsentrasi diperoleh nilai consequences = 3 dan 





barang-barang yang disentuh diperoleh nilai consequences = 2 dan likelihood = 5 dengan 





Gambar 4.8 (a) Kondisi penyusunan barang di transit area; (b) karyawan yang bertugas 
mengantarkan barang ke area transit sebelum penyimpanan ke rak 
 
Belum teridentifikasi adanya kontrol atau tindakan pencegahan yang diterapkan atas 
potensi bahaya ini. Peneliti juga menemukan bahwa terdapat angka gangguan yang dialami 
oleh pekerja pada proses pekerjaan ini dan menyebabkan kerugian.Maka dari itu,kategori 
nilai consequences dan likelihood di residual risk untuk potensi bahaya ini masih tergolong 
kategori bahaya major, kecuali untuk potensi bahaya terpapar virus dari barang-barang yang 
disentuh, dimana perusahaan sudah menerapkan kontrol berupa protokol kesehatan yang 
disesuaikan dengan kebijakan pemerintah kecuali 1 yaitu pemakaian sarung tangan sehingga 
potensi bahaya ini pada tingkat residual risk juga masih tergolong potensi bahaya major.  
 
4.3.4 Penyimpanan Barang pada Rak Penyimpanan 
Barang-barang yang sudah disusun berdasarkan kelompok-kelompok di pallet, 
selanjutnya akan disimpan di rak penyimpanan yang tingginya mencapai 15 m, oleh karena 
itu, pada proses penyimpanan barang ke rak, digunakan forklift sebagai alat bantu. Proses 
penyimpanan barang ke rak ini dilakukan setiap hari bersamaan dengan seluruh kegiatan 
lainnya di warehouse. Tidak banyak karyawan yang terlibat pada proses pekerjaan ini. Tim 
yang melaksanakan proses pekerjaan ini terdiri atas 1 operator forklift 1 karyawan yang akan 





dengan Karyawan yang merupakan operator forklift menuju ke area parkir forklift yang 
terdapat di dalam warehouse, kemudian mulai mengoperasikan forklift menuju ke area 
transit area barang yang akan disimpan ke rak penyimpanan, kemudian operator akan 
memperhatikan kode bar pada palet yang ada untuk mengetahui zona rak penyimpanan 
tempat barang tersebut disimpan dan menuju ke zona tersebut.  
Potensi bahaya yang ditemukan pada saat identifikasi lapangan terhadap proses 
pekerjaan ini, selain berfokus kepada karyawan operator forklift dan karyawan yang bekerja 
di ketinggian, juga melihat karyawan yang bekerja bersamaan dengan proses ini seperti 
pkicker dan helper, sehingaa Potensi bahaya yang paling utama adalah potensi pekerja 
bersinggungan dengan forklift dan mover Potensi bahaya karyawan bersinggungan dengan 
alat bantu pindah material memiliki nilai basic risk 10. Potensi bahaya ini merupakan 
kategori bahaya major, nilai 10 basic risk didapatkan dari nilai consequences 2 dikalikan 
dengan nilai likelihood 5. Cidera yang terjadi akibat potensi bahaya ini tergolong kondisi 
yang tidak merugikan banyak pihak dan tingkat kerugian yang sangat kecil. Namun, 
tingginya frekuensi kecelakaan dari potensi bahaya ini membuktikan potensi bahaya ini 
merupakan potensi bahaya yang harus mendapatkan saran pencegahan. . Potensi bahaya 
yang ditemukan yaitu Pekerja jatuh dari ketinggian yang memiliki nilai basic risk = 15. 
Potensi bahaya ini merupakan kategori bahaya major. Nilai 10 basic risk didapatkan dari 
nilai consequences 5 dikalikan dengan nilai likelihood 3. Kondisi cidera yang terjadi akibat 
potensi bahaya ini tergolong kondisi yang merugikan karena berpotensi kematian. Namun, 
tingkat frekuensi kecelakaan dari potensi bahaya ini menunjukkan angka yang kecil dan pada 
realita pelaksanaan kegiatan, karyawan yang melakukan pekerjaan ini dipersiapkan dengan 
baik oleh perusahaan.  
Potensi bahaya lain yang ditemukan ialah barang jatuh lalu rusak dan mencederai 
karyawan serta pekerja terpapar virus dari barang yang disentuh. Penilaian risiko awal untuk 
pekerja barang jatuh lalu rusak dan mencederai karyawan diperoleh nilai consequences = 3 
dan likelihood = 3 dengan kategori risiko major. Penilaian risiko awal untuk terpapar virus 
dari barang-barang yang disentuh diperoleh nilai consequences = 2 dan likelihood = 5 dengan 






Gambar 4.9 Persiapan karyawan sebelum melakukan proses penyimpanan barang; karyawan yang 
naik dengan forklift mengunakan full APD (helm, tali pengaman dan seharusnya sarung 
tangan) 
 
Terdapat kontrol/pencegahan kecelakaan kerja terhadap potensi bahaya pekerja jatuh 
dari ketinggian dan barang jatuh yang diterapkan oleh perusahaan. Kontrol yang diterapkan 
berupa pemaikan APD (tali pengait, helm kerja, sarung tangan, sepatu) bagi seluruh 
karyawan yang terlibat pada proses pekerjaan ini. Kontrol yang dilakukan perusahaan 
merupakan kontrol yang tepat untuk potensi bahaya yang ada dan sesuai dengan kontrol 
yang disarankan oleh manajemen K3, sehingga kedua potensi bahaya yang ditemukan pada 
proses pekerjaan ini di tingkat residual risk tergolong kategori minor. Namun, perlu 
diperhatikan bahwa masih terdapat kecelakaan kerja yang terjadi yang oleh potensi bahaya 
ini, atas kecelakaan yang terjadi perusahaan menetapkan hal tersebut ke dalam kategori 
kecelakaan luar biasa (1 kali selama warehouse beroperasi hingga sekarang).Selanjutnya 
untuk potensi bahaya terpapar virus dari barang-barang yang disentuh, dimana perusahaan 
sudah menerapkan kontrol berupa protokol kesehatan yang disesuaikan dengan kebijakan 
pemerintah kecuali 1 yaitu pemakaian sarung tangan sehingga potensi bahaya ini pada 







4.3.5 Mutasi Barang dari Rak Penyimpanan ke Rak Picking 
Proses mutase barang dari rak penyimpanan merupakan kebalikan dari proses 
sebelumnya, Proses ini juga menggunakan forklift sebagai alat bantu. Proses mutase barang 
ini memerlukan karyawan yang terlibat pada proses pekerjaan ini dibagi ke dalam tim 
dimana setiap tim terdiri atas 1 operator forklift 1 karyawan yang akan naik dengan fork 
untuk memastikan palet kokoh di fork. Setelah seluruh barang pada satu zona tersebut 
dimutasi, kemudian forklift akan lanjut ke zona  
Potensi bahaya yang ditemukan pada saat melakukan pengamatan terhadap proses 
pekerjaan ini, berfokus kepada SOP karyawan mengendarai forklift  dan karyawan yang 
bekerja di ketinggian.Potensi bahaya yang ditemukan yaitu Pekerja jatuh dari ketinggian 
yang memiliki nilai basic risk 10. Potensi bahaya ini merupakan kategori bahaya 
Consequences dengan nilai 10 basic risk didapatkan dari nilai consequences 2 dikalikan 
dengan nilai likelihood 5. Kondisi cidera yang terjadi akibat potensi bahaya ini tergolong 
kondisi yang merugikan karena berpotensi kematian. Namun, tingkat frekuensi kecelakaan 
dari potensi bahaya ini menunjukkan angka yang kecil, dan pada realita pelaksanaan 
kegiatan, karyawan yang melakukan pekerjaan ini dipersiapkan dengan baik oleh 
perusahaan.  
Potensi bahaya yang ditemukan pada saat identifikasi lapangan terhadap proses 
pekerjaan ini, selain berfokus kepada karyawan operator forklift dan karyawan yang bekerja 
di ketinggian, juga melihat karyawan yang bekerja bersamaan dengan proses ini seperti 
picker dan helper, sehingaa Potensi bahaya yang paling utama adalah potensi pekerja 
bersinggungan dengan forklift dan mover Potensi bahaya karyawan bersinggungan dengan 
alat bantu pindah material memiliki nilai basic risk 10. Potensi bahaya ini merupakan 
kategori bahaya major, nilai 10 basic risk didapatkan dari nilai consequences 2 dikalikan 
dengan nilai likelihood 5. Cidera yang terjadi akibat potensi bahaya ini tergolong kondisi 
yang tidak merugikan banyak pihak dan tingkat kerugian yang sangat kecil. Namun, 
tingginya frekuensi kecelakaan dari potensi bahaya ini membuktikan potensi bahaya ini 
merupakan potensi bahaya yang harus mendapatkan saran pencegahan. . Potensi bahaya 
yang ditemukan yaitu Pekerja jatuh dari ketinggian yang memiliki nilai basic risk = 15. 
Potensi bahaya ini merupakan kategori bahaya major. Nilai 10 basic risk didapatkan dari 
nilai consequences 5 dikalikan dengan nilai likelihood 3. Kondisi cidera yang terjadi akibat 
potensi bahaya ini tergolong kondisi yang merugikan karena berpotensi kematian. Namun, 





realita pelaksanaan kegiatan, karyawan yang melakukan pekerjaan ini dipersiapkan dengan 
baik oleh perusahaan.  
Potensi bahaya lain yang ditemukan ialah barang jatuh lalu rusak dan mencederai 
karyawan serta pekerja terpapar virus dari barang yang disentuh. Penilaian risiko awal untuk 
pekerja barang jatuh lalu rusak dan mencederai karyawan diperoleh nilai consequences = 3 
dan likelihood = 3 dengan kategori risiko major. Penilaian risiko awal untuk terpapar virus 
dari barang-barang yang disentuh diperoleh nilai consequences = 2 dan likelihood = 5 dengan 
kategori risiko major. Kondisi dapat dilihat sesuai dengan Gambar 4.10 berikut: 
 
Gambar 4.10 Proses Mutasi Barang dari rak penyimpanan menggunakan forklift di area rak 
penyimpanan 
 
Terdapat kontrol/pencegahan kecelakaan kerja terhadap potensi bahaya pekerja jatuh 
dari ketinggian dan barang jatuh yang diterapkan oleh perusahaan. Kontrol yang diterapkan 
berupa pemaikan APD (tali pengait, helm kerja, sarung tangan, sepatu) bagi seluruh 
karyawan yang terlibat pada proses pekerjaan ini. Kontrol yang dilakukan perusahaan 
merupakan kontrol yang tepat untuk potensi bahaya yang ada dan sesuai dengan kontrol 
yang disarankan oleh manajemen K3, sehingga kedua potensi bahaya yang ditemukan pada 





diperhatikan bahwa masih terdapat kecelakaan kerja yang terjadi yang oleh potensi bahaya 
ini, atas kecelekaan yang terjadi perusahaan menetapkan hal tersebut ke dalam kategori 
kecelakaan luar biasa (1 kali selama warehouse beroperasi hingga sekarang).Selanjutnya 
untuk potensi bahaya terpapar virus dari barang-barang yang disentuh, dimana perusahaan 
sudah menerapkan kontrol berupa protokol kesehatan yang disesuaikan dengan kebijakan 
pemerintah kecuali 1 yaitu pemakaian sarung tangan sehingga potensi bahaya ini pada 
tingkat residual risk juga masih tergolong potensi bahaya major. 
 
4.3.6 Pencarian Barang (Picking) 
Pencarian barang (picking) istilah yang dipakai oleh perusahaan untuk proses pekerjaan 
selanjutnya pada distribution warehouse Alfamart.Secara garis besar pekerjaan ini menuntut 
karyawan untuk mencari barang pada rak picking yang kemudian disusun ke dalam hand 
container sesuai dengan jumlah yang tertera pada PTL (sebuah sistem informai terhadap 
demand barang) yang ada di setiap rak dan zona picking. Rak picking di warehouse ini 
memiliki tinggi maksimal 1,90 m, dan rata-rata tinggi pekerja pria dan wanita yang bekerja 
sebagai picker di warehouse ini adalah 1,75 m. Perusahaan sendiri menetapkan SOP 
manajemen kualitas untuk pekerjaan ini yaitu: 
1. Perusahaan menerapkan kebijakan 5D (dilihat, dibaca, diambil, ditekan (PTL), 
dihitung) dan kelima istilah ini merupakan serangkaian yang harus dilakukan secara 
berurutan. Kebijakan ini harus dilakukan secara berurutan guna mengeliminasi 
kesalahan pada proses picking karena terdapat +- 500 kode toko yang berbeda yang 
setiap harinya dan jumlah permintaan terhadap suatu barang bervariasi. 
2. Pengaturan penyusunan barang, barang yang berat ditempatkan di rak yang lebih bawah 
dibanding barang yang lebih ringan. 
Tahapan awal pekerjaan dimulai dari karyawan picking yang bertugas di zona pertama 
mengambil hand container kosong lalu kemudian mengambil barang-barang yang demand-
nya muncul di PTL zona picker tersebut, setelah PTL di zona tersebut menunjukan kode N, 
maka hand container dilanjutkan ke picker selanjutnya di zona berikutnya hingga PTL 
menunjukkan kode E untuk kode hand container tersebut atau ketika hand container telah 
sampai di rak zona paling ujung. 
Diketahui lebih lanjut, kegiatan proses picking dilakukan karyawan di area rak yang 
dimana ailee antar rak di warehouse ini memiliki lebar ailee 3 m. Atas identifikasi 
keseluruhan untuk proses pekerjaan ini, terdapat beberapa potensi bahaya yang ditemukan. 





pindah material yang memiliki nilai basic risk 10. Potensi bahaya ini merupakan kategori 
bahaya major, nilai 10 basic risk didapatkan dari nilai consequences 2 dikalikan dengan nilai 
likelihood 5. Kondisi cedera yang terjadi akibat potensi bahaya ini tergolong kondisi yang 
tidak merugikan banyak pihak dan tingkat kerugian yang sangat kecil. Namun, tingginya 
frekuensi kecelakaan dari potensi bahaya ini membuktikan potensi bahaya ini merupakan 
potensi bahaya yang harus mendapatkan saran pencegahan. Potensi bahaya lain yang 
ditemukan ialah pekerja mengalami gangguan konsentrasi, terjatuh saat mengambil barang 
yang terdapat di bagian paling atas rak picking & pekerja terpapar virus dari barang yang 
disentuh. Penilaian risiko awal (basic risk) untuk pekerja mengalami gangguan konsentrasi 
diperoleh nilai consequences = 3 dan likelihood = 3 dengan kategori risiko major. Penilaian 
risiko awal untuk karyawan terjatuh saat mengambil barang yang terdapat di bagian paling 
atas rak picking diperoleh nilai consequences = 3 dan likelihood = 4 dengan kategori risiko 
Critical. . Penilaian risiko awal untuk pekerja barang jatuh lalu rusak dan mencederai 
karyawan diperoleh nilai consequences = 3 dan likelihood = 3 dengan kategori risiko major. 
Penilaian risiko awal untuk terpapar virus dari barang-barang yang disentuh diperoleh nilai 
consequences = 2 dan likelihood = 5 dengan kategori risiko major. Kondisi dapat dilihat 
sesuai dengan Gambar 4.11 berikut: 
 
Gambar 4.11 Proses picking (a) Karyawan mengemudikan mover tanpa menggunakan masker dan 
bersinggungan dengan picker yang hendak melakukan kegiatan picking (b) Picker 
sedang melakukan proses picking dengan hand container 
 
Beberapa kontrol atau tindakan pencegahan telah diterapkan manajemen terhadap patas 
potensi bahaya pada proses pekerjaan ini, namun peneliti juga menemukan bahwa terdapat 





ini dan menyebabkan kerugian. Maka dari itu, kategori nilai consequences dan likelihood di 
residual risk untuk potensi bahaya pada proses pekerjaan ini masih tergolong kategori 
bahaya major, kecuali untuk potensi bahaya terpapar virus dari barang-barang yang disentuh, 
dimana perusahaan sudah menerapkan kontrol berupa protokol kesehatan yang disesuaikan 
dengan kebijakan pemerintah kecuali 1 yaitu pemakaian sarung tangan sehingga potensi 
bahaya ini pada tingkat residual risk juga masih tergolong potensi bahaya major.  
 
4.3.7 Penyusunan Barang di Pallet Toko 
Tahapan proses pekerjaan penyusunan barang dilakukan oleh karyawan helper, helper 
issuing bertugas mengumpulkan barang/hand container dari tiap-tiap akhir zona. Proses 
pekerjaan memindahkan hand container dan barang ini menggunakan hand pallete sebagai 
alat bantu angkat material. Pada proses pekerjaan ini, karyawan yang bertugas harus tepat 
menempatkan hand container ke setiap pallet-pallet toko yang tersedia dengan 
mencocokkan kode hand container dengan kode yang ada di pallet boarding issuing. Saat 
peneliti melakukan pengamatan secara langsung, terdapat beberapa potensi bahaya pada 
proses pekerjaan ini. 
Potensi karyawan bersinggungan dengan alat bantu angkat material seperti forkflift dan 
mover. Dimana helper dengan hand pallete yang dibawanya melewati jalur yang sama 
dengan forklift dan mover. Potensi bahaya karyawan bersinggungan dengan alat bantu 
pindah material memiliki nilai basic risk 10. Potensi bahaya ini merupakan kategori bahaya 
major, nilai 10 basic risk didapatkan dari nilai consequences 2 dikalikan dengan nilai 
likelihood 5. Cidera yang terjadi akibat potensi bahaya ini tergolong kondisi yang tidak 
merugikan banyak pihak dan tingkat kerugian yang sangat kecil. Namun, tingginya frekuensi 
kecelakaan dari potensi bahaya ini membuktikan potensi bahaya ini merupakan potensi 
bahaya yang harus mendapatkan saran pencegahan. Manual handling juga dilakukan oleh 
helper , dan menjadi salah satu potensi bahaya karena terdapat identifikasi keluhan seperti 
low back pain, sakit pada otot lengan dan pergelangan tangan, serta MSDs. Penilaian risiko 
awal potensi bahaya manual handling memperoleh nilai consequences = 3 dan likelihood = 
4 dengan kategori basic risk critical. Potensi bahaya lainnya yaitu pekerja tertimpa barang 
(consequences = 2 dan likelihood =3) Potensi bahaya lain yang ditemukan ialah pekerja 
terpapar virus dari barang yang disentuh. Penilaian risiko awal untuk terpapar virus dari 
barang-barang yang disentuh diperoleh nilai consequences = 2 dan likelihood = 5 dengan 







Gambar 4.12 Area pallet toko; karyawan sedang mengangkat hand container yang telah selesai 
proses picking dan hendak menyusun ke pallet toko yang sesuai 
 
Belum teridentifikasi adanya kontrol atau tindakan pencegahan yang diterapkan atas 
potensi bahaya pada proses pekerjaan ini. Peneliti juga menemukan bahwa terdapat angka 
gangguan kecelakaan dan kesehatan yang dialami oleh pekerja pada proses pekerjaan ini dan 
menyebabkan kerugian. Maka dari itu, kategori nilai consequences dan likelihood di residual 
risk untuk potensi bahaya pada proses pekerjaan ini masih tergolong kategori bahaya major, 
kecuali untuk potensi bahaya terpapar virus dari barang-barang yang disentuh, dimana 
perusahaan sudah menerapkan kontrol berupa protokol kesehatan yang disesuaikan dengan 
kebijakan pemerintah kecuali 1 yaitu pemakaian sarung tangan sehingga potensi bahaya ini 
pada tingkat residual risk juga masih tergolong potensi bahaya major.  
 
4.3.8 Loading Material ke Truck/Container 
Proses terakhir pada alur pekerjaan di warehouse alfamart yaitu proses loading hand 
container dan barang kembali ke dalam truk yang selanjutnya akan berangkat untuk 
didistribusikan ke setiap retail.Sebelum sampai tahap loading barang terdapat beberapa 
proses administrasi yang harus disiapkan oleh officer issuing agar mendapatkan izin loading 
barang, tahapan administrasi yang harus dilakukan adalah sebagai berikut: 
1. Memberi instruksi kepada petugas checker untuk melakukan pengecekan barang yang 
ada di boarding dengan barang yang akan dipindahkan ke loading dock 
2. Instruksi checker ke helper yang menandakan bahwa barang sudah selesai pengecekan 





3. Helper 1 mengambil kopel (berkas administrasi) ke ruang kopel; helper 2 mengambil 
barang took dari boarding issuing. 
Potensi bahaya yang diidentifikasi antara lain, karyawan bersinggungan dengan alat 
bantu angkat material seperti forkflift dan mover. Dimana helper dengan hand pallete yang 
dibawanya melewati jalur yang sama dengan forklift dan mover. Potensi bahaya karyawan 
bersinggungan dengan alat bantu pindah material memiliki nilai basic risk 10. Potensi 
bahaya ini merupakan kategori bahaya major, nilai 10 basic risk didapatkan dari nilai 
consequences 2 dikalikan dengan nilai likelihood 5. Cidera yang terjadi akibat potensi 
bahaya ini tergolong kondisi yang tidak merugikan banyak pihak dan tingkat kerugian yang 
sangat kecil. Namun, tingginya frekuensi kecelakaan dari potensi bahaya ini membuktikan 
potensi bahaya ini merupakan potensi bahaya yang harus mendapatkan saran pencegahan. 
Manual handling juga dilakukan oleh helper , dan menjadi salah satu potensi bahaya karena 
terdapat identifikasi keluhan seperti low back pain, sakit pada otot lengan dan pergelangan 
tangan, serta MSDs. Penilaian risiko awal potensi bahaya manual handling memperoleh nilai 
consequences = 3 dan likelihood = 4 dengan kategori basic risk critical. Potensi bahaya 
lainnya yaitu pekerja tertimpa barang (consequences = 2 dan likelihood =3) Potensi bahaya 
lain yang ditemukan ialah pekerja terpapar virus dari barang yang disentuh. Penilaian risiko 
awal untuk terpapar virus dari barang-barang yang disentuh diperoleh nilai consequences = 
2 dan likelihood = 5 dengan kategori risiko major pada basic risk. Saat melakukan 
pengamatan, peneliti mengidentifikasi berat material yang diangkat mencapai 25 – 70 kg per 
kemasannya ditambah jumlah barang dapat mencapai belasan bahkan puluhan kemasan 
sehingga terjadi pengulangan (repetisi) yang tinggi. Penilaian risiko awal pada manual 
handling ini diperoleh nilai consequences = 3 dan likelihood = 4 dengan kategori risiko 
Critical. Potensi hazard lainnya yaitu pekerja terjepit/tergores atau tertimpa barang 
(consequences = 2 dan likelihood =3) dan jatuh dari kontainer dengan ketinggian hingga 
80cm (consequences = 2 dan likelihood =4) kedua potensi bahaya ini tergolong pada kategori 
basic risk major, dimana hasil nilai consequences x likelihood berada di angka 6-9. Kondisi 






Gambar 4. 13 Area loading container; karyawan sedang memindahkan barang-barang dari area 
pallet toko ke dalam truk yang akan mengantarkan barang-barang tersebut ke toko 
retail alfamart 
 
4.3.9 Recharging Battery Forklift 
Pada proses recharging electrical forklift (pengisian ulang daya forklfit elektrik) forklift 
yang baterai nya dalam proses recharging akan tetap bekerja menggunakan baterai 
cadangan, terdapat 6 forklift aktif yang bekerja di warehouse ini dan terdapat 8 baterai dan 
8 panel stasiun pengisian baterai forklift di warehouse ini. Perlu diketahui bahwa pengisian 
ulang baterai forklift membutuhkan waktu 4-6 jam. Selama praktik penggunaanya belum 
terdapat insiden/bahaya yang terjadi di warehouse yang disebabkan oleh kegiatan ini, namun 
kegiatan ini dinilai memiliki potensi bahaya dikarenakan pengunaan daya yang tinggi serta 
tingginya tingkat penggunaan forklift di warehouse tersebut. Potensi bahaya yang ditemukan 
dari kegiatan ini adalah konsleting listrik, serta kemungkinan terjadi electric shock (listrik 





likelihood 2. Ketika potensi bahaya ini benar terjadi akan ada overheat dan kebakaran pada 
charger yang tentunya akan mengganggu seluruh aktivitas di dalam warehouse. Kondisi 
dapat dilihat sesuai dengan Gambar 4.14 berikut: 
  
Gambar 4.14 Area isolator recharge battery forklift; (a) posisi recharge battery (b) Alat pemadam 
khusus area recharge battery forklift 
 
Untuk potensi bahaya yang terjadi akibat kegiatan ini,beberapa tindakan perbaikan dan 
pencegahan telah dilakukan perusahaan. Diantaranya terdapat karyawan yang stand-by 
memantau pengisian baterai forklift dan tempat pengisian baterai dikhususkan di satu 
ruangan yang dikelilingi isolator. Atas pencegahan yang telah diterapkan oleh perusahaan, 
nilai residual risk untuk kegiatan ini menjadi 4 dan dikategorikan ke potensi bahaya minor. 
 
4.4 Merumuskan Pengendalian Risiko 
Langkah selanjutnya yang dapat dilakukan setelah mengetahui klasifikasi potensi 
bahaya adalah menyusun prioritas terhadap pengendalian gangguan Kesehatan dan 
kecelakan kerja yang ditemukan pada proses pekerjaan. Sebagai Langkah awal, potensi 
bahaya yang sama yang ditemukan pada tiap proses pekerjaan dikelompokkan, sehingga 
dapat dilihat data potensi bahaya pada kategori critical & major. Sebagai gambaran awal, 





terdapat 15 potensi bahaya berbeda (setelah mengelompokkan potensi bahaya yang sama) 
yang memiliki nilai risiko awal (basic risk). 
 
Gambar 4.15 Grafik nilai basic risk potensi bahaya yang terdapat pada proses pekerjaan di 
warehouse 
 
Dari grafik Gambar 4.15 di atas, dapat dilihat bahwa dari 9 proses pekerjaan yang 
dilakukan di area warehouse Alfamart, terdapat 11 (sepuluh) potensi bahaya yang dominan 
dan signifikan ada di tiap proses pekerjaan , yang mencapai nilai tertinggi kategori major 
bahkan melampaui dan masuk pada kategori critical mengurut pada ketetapan kebijakan 
risiko AS/NZD 4360:2004. Klasifikasi potensi bahaya kategori critical dan major pada 
tingkat risiko basic risk metode FMEA dapat dilihat dalam Tabel 4.7 berikut: 
 
 





Terjatuh dari bibir container/truk
Bersinggungan dengan alat bantu material
Mengalami gangguan konsentrasi
Terpapar virus dari barang-barang/
permukaan yang disentuh
Pekerja jatuh dari ketinggian
Barang jatuh lalu rusak dan mencederai
pekerja
Menabrakkaryawan/ fasilitas warehouse
Tertimpa barang yang jatuh dari rak
penyimpanan
Terjatuh saat mengambil barang yang
terdapat di rak tinggi
Tertimpa barang yang jatuh
konsleting listrik (electric shock)







Potensi Bahaya Kategori Critical dan Major Pada Tingkat Risiko Basic Risk Metode FMEA 
No Potensi bahaya Proses Pekerjaan Impact RPN Category 
1 Pekerja tertabrak 
truk/ container 
yang melintas 
Kedatangan truk/ container Terluka dan 
cedera 
12 Critical 
2 Manual handling Pembongkaran barang, loading 
hand container ke truk 
MSDs, low back 
pain  
12 Critical 
3 Pekerja jatuh dari 
rak penyimpanan 
 Proses penyimpanan barang ke 






dengan alat bantu 
material 
Pengecekan barang, Penyusunan 
barang di transit area, Proses 
Picking , penyusunan hand 
container ke setiap palet toko 
Terluka, cedera 
pada bagian 
badan atau kaki 
10 Major 
5 Terpapar virus Seluruh proses pekerjaan yang 
melibatkan karyawan memakai 




6 Pekerja jatuh saat 
mengambil 
barang 
Proses Picking  Mengalami 
cedera , terluka 
12 Critical 
7 Tertimpa barang 
yang jatuh 
Pembongkaran barang, loading 
barang ke truk, penyusunan 
barang di transit area 
Terluka dan 
cedera pada kaki 
12 Critical 














barang,penyimpanan barang di 




11 Barang pada rak 
penyimpanan 
terjatuh 
Penyimpanan dan mutasi barang 







Sebagaimana telah dijabarkan pada pembahasan sebelumnya,beberapa upaya 
pengendalian dan pencegahan telah dilakukan terhadap basic risk potensi bahaya yang ada 
sehingga diperoleh penurunan risiko.Maka dari itu peneliti kemudian akan menyajikan data 






Gambar 4.16 Nilai basic rissk dan residual risk potensi bahaya 
 
Pada grafik Gambar 4.16 di atas peneliti menganalisa bahwa terdapat beberapa nilai 
potensi bahaya yang bergeser secara signifikan dikarenakan kontrol terhadap potensi bahaya 
tersebut memiliki dampak yang nyata pada proses pelaksanaannya. Satu Potensi bahaya 
yang dapat diambil menjadi contoh yaitu potensi bahaya terjadinya konsleting listrik di 
warehouse diakibatkan pengisian ulang daya baterai forklift. Kontrol yang diterapkan yaitu 
berupa mempekerjakan ahli sebagai penanggung jawab kegiatan tersebut serta dibuatnya 
ruang isolator khusus untuk mengisi baterai forklift. Namun dari tabel diatas dapat kita 
analisa juga bahwa terdapat beberapa potensi bahaya yang tergolong kategori major karena 










Nilai basic risk vs residual risk Potensi Bahaya





melakukan brainstorming dengan manajer terkait bahwa kegiatan yang belum mendapat 
kontrol pencegahan dinilai hanya akan menimbulkan bahaya ketika kelalaian terjadi dari 
segi manusia (pekerja). Klasifikasi potensi bahaya kategori critical dan major pada tingkat 
risiko residual risk metode FMEA dapat dilihat dalam Tabel 4.8 berikut: 
Tabel 4.8 
Potensi Bahaya Kategori Critical dan Major Pada Tingkat Risiko Residual Risk Metode FMEA 
No Potensi bahaya Proses Pekerjaan Impact RPN Category 
1 Pekerja tertabrak truk/ 






2 Manual handling Pembongkaran 
barang, loading hand 
container ke truk 
MSDs, low back pain  12 Critical 
3 Bersingungan dengan 
alat bantu material 
Pengecekan barang, 
Penyusunan barang di 
transit area, Proses 
Picking , penyusunan 
hand container ke 
setiap palet toko 
Tertabrak,Terluka, 
cedera pada bagian 
badan atau kaki 
10 Major 
4 Mengalami gangguan 
konsentrasi 
Pengecekan barang, 
penyusunan barang di 
transit area, proses 
Picking  
Mengalami fatigue 9 Major 
5 Terjatuh saat 
mengambil barang yang 
terdapat di rak picking 
yang tinggi 
Proses picking Cedera, nyeri kaki 9 Major 



















barang ke truk, 
penyusunan barang di 
transit area 
Terluka dan cedera 
pada kaki 
6 Major 
9 Barang pada rak 
penyimpanan jatuh 
Penyimpanan barang 
ke rak penyimpanan & 
mutasi barang dari rak 
penyimpanan 





Atas data yang ada pada tabel diatas tersebut, peneliti mencoba mencari jalan keluar 
untuk menghubungkan bagaimana agar kelalaian faktor manusia dapat dikontrol oleh 
perusahaan sehingga, potensi bahaya yang nilai bahaya pada tingkat residual risk masih 





teridentifikasi menjadi kategori minor¸berikut adalah penjelasan lebih rinci terkait potensi 
bahaya yang masih pada kategori critical & major di tingkat residual risk. 
4.5 Rekomendasi Perbaikan 
Setelah melakukan identifikasi terhadap potensi bahaya yang ditemukan pada setiap 
proses pekerjaan yang ada di warehouse Alfamart branch Sumatera Utara serta analisa nilai 
dan kategori tiap-tiap potensi yang ada pada proses pekerjaan. Tahapan selanjutnya dari 
metode FMEA adalah melakukan/memberikan rekomendasi pengendalian terhadap potensi 
bahaya tersebut. Rekomendasi pengendalian terhadap potensi bahaya yang ada, akan berada 
di tingkat predicted risk pada metode FMEA dan kontrol rekomendasi dibuat dengan urutan 
hierarki pengendalian risiko yaitu, eliminasi, substitusi, perancangan teknik, pengendalian 
administrasi, dan APD. Berikut merupakan rekomendasi pengendalian potensi bahaya yang 
dapat dilakukan manajemen warehouse Alfamart branch Sumatera Utara. 
1. Mengganti fasilitas yang memicu terjadinya hazard 
Penggantian fasilitas termasuk kepada kaetgori pengendalian potensi bahaya substitusi. 
Substitusi fasilitas yang disarankan adalah mengganti portable ladder dengan long arm 
grabber, dimana long arm grabber memiliki beberapa keunggulan daripada portable 
ladder dalam membantu karyawan pada proses pekerjaan picking di warehouse, Adapun 
perbedaan kedua fasilitas ini seperti dijabarkan pada Tabel 4.9 berikut: 
Tabel 4.9 
Perbandingan Rekomendasi Fasilitas Pengganti dengan Fasilitas yang Ada 






Nama Produk: Krisbow portable ladder 
2 anak tangga 
Dimensi Produk: 45,5 x 54 x 84 cm 
Berat Produk: 1750 gr 
Material: besi, pijakan karet 
Kapasitas beban maksimal: 150 kg 
 
Sumber: katalog Ace Hardware 
Indonesia 
Nama Produk: Grabber Long Arm Portable 
Dimensi Produk: Expansion length 85 cm, fold 
length 40 cm 
Berat Produk: 130 gr 
Material: aluminium alloy karet. 










2. Memperbaiki fasilitas kerja 
Perbaikan pada fasilitas kerja termasuk ke dalam kategori Pengendalian Teknik dalam 
hierarki pengendalian risiko. Perbaikan fasilitas kerja yang akan diterapkan adalah 
merenovasi rubber bumper pada platform warehouse, pengunaan fasilitas wheel chock 
yang bertujuan memperkokoh parkir truk atau kontainer, dan membuat yellow line yang 
menjadi batas antara jalur karyawan dengan jalur alat bantu angkat material pada area 
rak penyimpanan di dalam warehouse. Visualisasi dan keterangan perbaikan rancangan 
fasilitas dapat dilihat dalam Tabel 4.10 berikut: 
Tabel 4.10 
Rekomendasi Perbaikan Fasilitas Kerja dan Keterangan 
Rekomendasi Pengendalian Keterangan 
 
 
Tinggi platform di warehouse 
Alfamart branch sumatera 
utara adalah 1,5 m, dan lebar 
platform memiliki ukuran 2m, 
oleh sebab itu peneliti 
merekomendasikan 
pemasangan rubber bumper 
dengan tinggi 0,5 m dari 
permukaan atas platform 
dengan tebal rubber 0,15 cm, 
rubber bumper selain untuk 
mencegah rusaknya fasilitas, 
mencegah kecelakaan kerja 
karyawan terjatuh dari 
platform dengan tambahan 
luas rubber bumper dan juga 
merupakan standar yang harus 
dimiliki Gudang (PM 






Rekomendasi Pengendalian Keterangan 
 
Lebar ailee di warehouse 
Alfamart branch Sumatera 
Utara adalah 3 m, serta untuk 
ukuran forklift crown yang 
digunakan di warehouse ini 
memiliki lebar 1,15m. Maka 
dari itu peneliti 
merekomendasikan 
pembuatan yellow line dengan 
jarak 0,5m dari masing-
masing rak penyimpanan dan 
lebar yellow line sebesar 
0,15m. 
 
Panjang, lebar, dan tinggi 
wheel chock yang peneliti 
sarankan adalah 30x20x20 cm 
, dimana wheel chock dengan 
ukuran ini mampu menahan 
roda hingga diameter ban 
terluar 43,1inch. 
 
3. Melakukan wrapping terhadap barang-barang yang akan disimpan di rak penyimpanan 
Kegiatan melakukan wrapping merupakan salah satu kegiatan yang tegolong pada 
kategori pengendalian bahaya berupa pengendalian teknis. Gambar 4.17 merupakan 
contoh wrapping dan adapun fungsi wrapping adalah sebagai berikut: 
a. Membatasi atau menghalangi debu yang masuk pada saat barang akan disimpan. 
Sehingga barang tersebut tidak mengalami penurunan kualitas. 
b. Membuat susunan barang menjadi rapih karena pengemasan yang baik. Sehingga 
memudahkan bila terjadi bongkar muat barang. 
c. Fisik kardus maupun kemasan yang ada di dalam kardus terjamin tidak aka nada 
kerusakan. 
d. Karena daya rekatnya yang tinggi, maka stretch film ini bisa juga membuat 
kestabilan barang yang akan disimpan jadi tidak mudah goyang sehingga cocok saat 






Gambar 4.17 contoh kegiatan wrapping barang di warehouse 
4. Pemasangan rambu-rambu bahaya dan larangan di area warehouse 
Rambu peringatan diberikan untuk memberikan peringatan adanya potensi bahaya pada 
area atau proses pekerjaan tersebut dan menginformasikan tentang sifat bahaya. Rambu 
peringatan meliputi rambu perlintasan truk sebagai peringatan jika area tersebut 
merupakan area perlintasan truk, rambu perlintasan forklift dan mover sebagai 
peringatan bahwa pada area tersebut alat bantu angkat material yang digunakan juga 
melintas, rambu dilarang memanjat rak sebagai peringatan bahaya melakukan kegiatan 
memanjat di area tersebut, dan rambu bahaya barang jatuh sebagai peringatan bahwa 
karyawan harus tetap waspada dan peka terhadap barang yang disusun pada rak 
penyimpanan. Visualisasi rekomendasi pemasangan rambu dan larangan di area 
warehouse dapat dilihat pada Tabel 4.11 berikut: 
Tabel 4. 11 
















5. Memperketat penerapan tidak hanya 5M (mencuci tangan, memakai masker, menjaga 
jarak, menjauhi kerumunan, mengurangi mobiltias) namun melakukan disinfectan spray 








branch Sumatera Utara. Visualisasi rekomendasi penerapan protokol kesehatan di area 
warehouse dapat dilihat pada Tabel 4.12 berikut: 
Tabel 4.12 
Rekomendasi Penerapan Protokol Kesehatan warehouse 
Rekomendasi Pengendalian Keterangan 
 
 
Pemasangan Poster penerapan 
5M agar karyawan secara 
menyeluruh dapat melihat dan 
mengingat protokol kesehatan 
5M, saat melakukan briefing 
pagi, tiap-tiap head officer 
dari masing-masinag 
departemen menanyakan 
kepada karyawan terkait 5M 
dan bagaimana penerapan 





disinfectan di hari-hari 
Gudang sedang melaksanakan 
SO Progress dimana tidak 
banyak pekerja , dan kegiatan 
dilakukan di akhir minggu. 
 Oximeter merupakan alat 
untuk mengukur kadar 
oksigen dalam darah, alat ini 
merupakan alat yang ringkas 
dan portable, hubungan antara 
oximeter dengan covid19 
adalah pengukuran kadar 
oksigen dalam darah yang 
memiliki ambang normal 90-
100 dapat menjadi langkah 
awal yang cepat untuk 
menanggulanggi semakin 
meluasnya penularan covid-
19 di area kerja yang ramai, 
dimana karyawan dapat setiap 
hari diukur kadar oksigen 
normalnya dan apabila tidak 
normal, dapat segera 
mendapat penanganan yang 







6. Membuat Poster manual handling dan waspada fatigue serta membuat form monitoring 
karyawan terhadap potensi bahaya manual handling dan fatigue. 
Poster, merupakan media komunikasi yang termasuk dalam kategori media lini bawah 
(below the line media). Media lini bawah sebagai kombinasi visual dari rancangan yang 
kuat, dengan warna, dan pesan dengan maksud untuk menangkap perhatian orang yang 
lewat tetapi cukup lama menanamkan gagasan yang berarti di dalam ingatannya (Nana 
Sudjana dan Ahmad Rivai, 2010: 51). Berdasarkan pendapat di atas, dengan melihat 
sifat dan karakteristik poster, poster merupakan media komunikasi risiko yang cocok 
digunakan di area warehouse Alfamart branch Sumatera Utara. Hal ini ditinjau dari 
banyaknya karyawan yang bekerja di dalam warehouse yang mengakibatkan 
komunikasi secara langsung terhadap masing-masing karyawan sulit direalisasikan. 
Adapun beberapa bentuk poster yang menjadi media komunikasi risiko adalah poster 
untuk pekerjaan yang mengunakan manual handling, dan poster untuk meningkatkan 
kesadaran karyawan terhadap fatigue yang umum terjadi bagi pekerja serta cara 
menanggulanginya. Visualisasi rekomendasi berupa poster di area warehouse dapat 
dilihat pada Tabel 4.11 berikut. 
Tabel 4. 13 











7. Pelatihan dan sosialisasi pengendalian potensi bahaya secara berkala 
Sosialisasi dilakukan untuk menjelaskan poster sebagai media komunikasi risiko dan 
memberikan pengetahuan pada pekerja mengenai gerakan peregangan pada saat 
melakukan kegiatan yang berulang-ulang, serta pengetahuan dini terkait fatigue dan 
manual handling yang tepat. 
8. Memakai tambahan APD (Alat Pelindung Diri) sesuai dengan standar protokol 
Kesehatan.  
Alat Pelindung Diri yang dipakai harus sesuai dengan standar yang ada khususnya 
standar protocol kesehatan untuk mengurangi risiko terpapar virus covid-19 karena 
karyawan selalu bersentuhan dengan banyak barang dan permukaan, dan mengurangi 
terjadinya kecelakaan di tempat kerja. Terdapat rekomendasi APD untuk seluruh 
karyawan yaitu sarung tangan yang dimana sebelumnya sama sekali belum diterapkan 
oleh perusahaan, hal ini dinilai karena selama ini jarang terjadi kecelakaan fisik yang 
terjadi, namun pada saat melakukan identifikasi walaupun kejadian ini jarang, masih 
terdapat beberapa kecelakaan yang terjadi dan hal ini didukung dengan new normal 
yang dihadapi semua sektor industri saat ini. Visualisasi rekomendasi APD sarung 






















































Berdasarkan penelitian yang dilakukan mengenai analisa safety, health, serta 
environtment pada warehouse Alfamart branch Sumatera Utara, ditemukan beberapa hal 
yang dapat peneliti simpulkan sebagai berikut: 
1. Berdasarkan identifikasi di area warehouse Alfamart branch Sumatera Utara terdapat 3 
proses kategori pekerjaan secara garis besar. Dengan metode form Job Safety Analysis, 
dilakukan breakdown terhadap 3 kategori pekerjaan secara garis besar tersebut dan 
didapatkan 9 proses pekerjaan secara rinci dan teridentifikasi memiliki potensi bahaya 
dalam pelaksanaanya. Total dari potensi bahaya tiap proses pekerjaan yaitu sebanyak 
42 item. Untuk 42 item potensi bahaya yang ditemukan di tiap proses pekerjaan 
selanjutnya dapat dipadatkan menjadi 15 item potensi bahaya yang berbeda. Pada 
tingkat basic risk menggunakan metode FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) dari 
15 potensi bahaya, teridentifikasi 11 item potensi bahaya merupakan kategori bahaya 
critical dan major, namun beberapa dari potensi bahaya sudah diterapkan pengendalian 
risiko untuk menanggulangi bahaya tersebut terjadi. Hal ini diketahui dengan 
pendekatan brainstorming dengan manajer deputy warehouse Alfamart branch 
Sumatera Utara dimana Adapun hasilnya pada kategori residual risk masih terdapat 2 
potensi bahaya yang masih termasuk kategori critical dan terdapat 7 potensi bahaya 
yang pada tingkat residual risk juga masih tergolong pada bahaya kategori major.  
2. Rekomendasi perbaikan yang diberikan kepada manajemen warehouse Alfamart branch 
Sumatere Utara, berdasarkan hirarki pengendalian risiko antara lain sebagai berikut: 
a. Eliminasi:  
b. Substitusi: Mengganti fasilitas penunjang proses picking yaitu portable ladder 
dengan long arm grabber. 
c. Perancangan teknis: Merancang ulang rubber bumper untuk platform warehouse, 
perancangan pembuatan yellow line pada ailee rak penyimpanan warehouse, dan 
pemasangan wheel chock untuk truk dan container. 
d. Administrasi: 
1) Membuat Poster manual handling dan waspada Fatigue;  






3) Memasang rambu-rambu larangan dan bahaya pada area-area warehouse; 
4) Memperketat penerapan 5M, pelaksanaan kegiatan disinfektan warehouse, dan 
menyediakan alat oximeter; & 
5) Pelatihan dan sosialisasi Potensi Bahaya pada warehouse. 
e. APD: 
Penggunaan sarung tangan Polyurethane sebagai penunjang aktivitas karyawan di 
warehouse dan pencegahan penularan virus covid-19 
 
5.2 Saran 
Saran yang dapat diberikan berdasarkan pada penelitian yang telah dilakukan pada 
warehouse Alfamart branch Sumatera Utara sebagai berikut. 
1. Rancangan rekomendasi perbaikan yang telah diberikan dari hasil penelitian ini dapat 
diterapkan oleh pihak manajemen warehouse agar dapat meminimalisir bahaya yang 
terdapat pada alur proses pekerjaan di warehouse dan sebagai pedoman untuk mengatasi 
gangguan kesehatan dan kecelakaan kerja yang dialami karyawan. 
2. Penelitian selanjutnya dapat menggunakan metode penelitian evaluasi dalam 
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Lampiran 1. Form Job Analysis 
Pekerjaan             : Penerimaan Barang 
Lokasi Pekerjaan : Area penerimaan barang warehouse Alfamart branch Sumatera Utara 
No. Tahapan Kerja Potensi Bahaya 
1. Truk / pick up supplier memasuki area 
warehouse melalui jalur truk; 
Pekerja/Karyawan tertabrak/ tersenggol truk 
yang melintas 
2. Truk parkir di parkiran transit yang 
tersedia; 
1.Karyawan tertabrak/ tersenggol truk yang 
melintas 
2. Kendaraan yang parkir menabrak kendaraan 
lain 
3. Sopir truk mendaftar faktur pengantaran 
barang yang dibawa untuk mendapatkan 
nomor urut pembongkaran; 
1.Sopir tersenggol/tertabrak truk saat 
menyebrang dari parkiran transit menuju area 
receiving. 
2. Terpapar virus dari barang yang disentuh 
4. Menunggu validasi dan pencetakan 
barcode untuk pembongkaran barang 
lalu kembale ke truk dan memindahkan 
ke area penerimaan; 
1.Sopir tersenggol/tertabrak truk saat 
menyebrang dari area receiving menuju area 
parkir transit. 
2. Terpapar virus dari barang yang disentuh 
5. Pekerja bongkar muat barang stand by 
untuk menurunkan barang dari truk 
supplier; 
1.Karyawan terjatuh dari platform warehouse 
2. Terpapar virus dari barang yang disentuh 
6. Truk/ pick up supplier parkir di lot 
penerimaan barang yang tersedia; 
1. Truk/ pick up menabrak platform warehouse  
2. Karyawan tertabrak/ tersenggol truk yang 
sedang parkir 
3. Kendaraan bergerak sendiri saat parkir karena 
rem tidak pakem 
7. Pekerja bongkar muat melakukan 
pemindahan/ unloading barang dari truk 
ke platform warehouse; 
1. Manual handling 
2. Tertimpa barang yang diangkut 
3. Karyawan jatuh dari bibir platform/truk  
4. otot nyeri atau kram karena melakukan 
kegiatan yang repetisi 
5. Terpapar virus dari barang yang disentuh 
8. Truk bersiap meninggalkan area 
warehouse setelah barang selesai di-
unloading.  
1.Karyawan tertabrak/ tersenggol truk yang 
sedang parkir 
2. Karyawan jatuh dari bibir platform/truk 
Peneliti :  
 












Pekerjaan             : Penyusunan barang di transit area 
Lokasi Pekerjaan : Warehouse Alfamart branch Sumatera Utara 
No. Tahapan Kerja Potensi Bahaya 
1. Karyawan mengambil hand pallete; 1. Bersinggungan dengan alat bantu material 
(material handling equipment) yang ada 
2.Terpapar virus dari barang yang disentuh 
2. Karyawan menyusun barang dari tempat 
penerimaan ke hand pallete (melakukan 
pemisahan barang-barang satuan); 
1. Manual handling 
2. Tertimpa barang yang diangkut 
3.Terpapar virus dari barang yang disentuh 
3. Setelah selesai dari 1 penerimaan barang 
karyawan bersiap ke penerimaan barang 
selanjutnya/ yang sedang berlangsung 
lainnya, sampai barang di hand pallete 
sesuai dengan jumlah stock tier yang ada 
pada barcode di barang. 
1.Tertimpa barang yang jatuh dari tumpukan 
barang di area penerimaan barang 
3.Terpapar virus dari barang yang disentuh 
4. Karyawan dengan membawa hand pallete 
menuju ke transit area lalu Menyusun barang 
dari hand pallete ke palet di transit area 
warehouse 
1. Bersinggungan dengan alat bantu material 
(material handling equipment) yang ada 
2. Tertimpa barang yang jatuh dari 
tumpukan barang di area penerimaan barang 
3. Terpapar virus dari barang yang disentuh 
Peneliti :  
 




Pekerjaan             : Penyimpanan barang ke rak penyimpanan  
Lokasi Pekerjaan : Warehouse Alfamart branch Sumatera Utara 
No. Tahapan Kerja Potensi Bahaya 
1. Penggunaan APD pengoperasian forklift; 1. Bersinggungan dengan alat bantu material 
(material handling equipment) lain yang 
beroperasi 
2.Terpapar virus dari barang yang disentuh 
 
2. Operator dengan sertifikat penggunaan 
forklift (SIO) mengoperasikan forklift dari 
area parkir forklift; 
1. Bersinggungan dengan alat bantu material 
(material handling equipment) lain yang 
beroperasi 
2. Menabrak karyawan/fasilitas warehouse  
3. Dengan menggunakan forklift mengangkut 
tiap palet di transit area; 
1. Barang jatuh, berpotensi rusak, dan 
mencederai pekerja 
2. Bersinggungan dengan karyawan yang 





Pekerjaan             : Penyimpanan barang ke rak penyimpanan  
Lokasi Pekerjaan : Warehouse Alfamart branch Sumatera Utara 
4. Palet dibawa ke area rak penyimpanan dan 
melakukan proses penyimpanan barang 
dengan menaikkan fork forklift lalu 
mengarahkan ke tempat kosong di rak 
penyimpanan; 
1.Barang jatuh, berpotensi rusak, dan 
mencederai pekerja 
2.Bersinggungan dengan karyawan yang 
sedang bekerja di transit area 
5. Memastikan posisi palet kokoh di rak 
penyimpanan kemudian menurunkan fork 
dan Kembali ke transit area untuk 
mengambil palet selanjutnya. 
1. Barang jatuh, berpotensi rusak, dan 
mencederai pekerja 
2.Bersinggungan dengan karyawan yang 
sedang bekerja di transit area 
Peneliti :  
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Pekerjaan             : Mutasi barang dari rak penyimpanan ke rak picking  
Lokasi Pekerjaan : Warehouse Alfamart branch Sumatera Utara 
No. Tahapan Kerja Potensi Bahaya 
1. Penggunaan APD pengoperasian forklift dan 
mutase barang; 
1. Bersinggungan dengan alat bantu material 
(material handling equipment) lain yang 
beroperasi 
2.Terpapar virus dari barang yang disentuh 
2. Karyawan dengan sertifikat penggunaan 
forklift mengoperasikan forklift dari area 
parkir forklift; 
1. Bersinggungan dengan alat bantu material 
(material handling equipment) lain yang 
beroperasi 
2. Menabrak karyawan/fasilitas warehouse  
3. Sampai di rak penyimpanan, karyawan yang 
akan naik dengan fork, mengaitkan safety 
belt di bagian carriage forklift; 
1. Tertimpa barang yang jatuh dari 
tumpukan barang di rak penyimpanan 
2. Terpapar virus dari barang yang disentuh 
4. Barang yang akan diturunkan disusun rapi di 
palet yang diangkut naik Bersama 
karyawan; 
1.Tertimpa barang yang jatuh dari tumpukan 
barang di rak penyimpanan 
2. Terjatuh/Tergelincir dari palet di fork. 
3. Terpapar virus dari barang yang disentuh 
5. Setelah barang sudah dipastikan tepat, 
operator menurunkan fork dan barang 
disusun di rak picking. 
1.Tertimpa barang yang jatuh dari tumpukan 
barang di rak penyimpanan 
2. Terjatuh/Tergelincir dari palet di fork. 
3. Terpapar virus dari barang yang disentuh 
Peneliti :  
 









Pekerjaan             : Pencarian barang (proses picking)  
Lokasi Pekerjaan : Warehouse Alfamart branch Sumatera Utara 
No. Tahapan Kerja Potensi Bahaya 
1. Karyawan mengambil hand container yang 
digunakan untuk wadah barang; 
1. Bersinggungan dengan alat bantu material 
(material handling equipment) lain yang 
beroperasi 
2.Terpapar virus dari barang yang disentuh 
2. Karyawan keliling rak picking untuk melihat 
PTL yang menyala menandakan ada 
permintaan barang dari toko retail; 
1. Bersinggungan dengan alat bantu material 
(material handling equipment) lain yang 
beroperasi 
2. Mengalami gangguan konsentrasi 
3. Karyawan mulai mengambil barang sesuai 
dengan kode barang dan jumlah barang yang 
tertera pada PTL di rak picking; 
1. Terjatuh saat memanjat rak picking yang 
tinggi 
2. Tertimpa barang yang jatuh dari 
tumpukan barang di rak penyimpanan 
3. Terpapar virus dari barang yang disentuh 
4. Karyawan mengambil form pemeriksaan 
barang dan melakukan doubled checked 
antara barang yang diambil dengan 
permintaan di PTL; 
1. Bersinggungan dengan alat bantu material 
(material handling equipment) lain yang 
beroperasi 
2. Tertimpa barang yang jatuh dari rak 
penyimpanan 
3.Terpapar virus dari barang yang disentuh 
4. Mengalami gangguan konsentrasi 
5. Hand container container yang sudah penuh 
atau sampai pada akhir zona picking 
kemudian disusun di samping rak zona 
tersebut. 
1. Tertimpa barang yang jatuh dari 
tumpukan barang di rak penyimpanan 
2. Bersinggungan dengan alat bantu material 
(material handling equipment) lain yang 
beroperasi 
3. Terpapar virus dari barang yang disentuh 
Peneliti :  
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Pekerjaan             : Penyusunan barang di pallet toko  
Lokasi Pekerjaan : Warehouse Alfamart branch Sumatera Utara 





Pekerjaan             : Penyusunan barang di pallet toko  
Lokasi Pekerjaan : Warehouse Alfamart branch Sumatera Utara 
1. Karyawan (helper) mengumpulkan hand 
container yang telah disusun picker 
dipinggir tiap-tiap zona untuk dengan 
manual handling maupun alat bantu angkat 
material (hand pallete); 
1. Bersinggungan dengan alat bantu material 
(material handling equipment) lain yang 
beroperasi 
2. manual handling 
3. Tertimpa barang yang jatuh dari tumpukan 
barang 
4.Terpapar virus dari barang yang disentuh 
2. Helper memindahkan barang-barang 
tersebut ke palet-palet toko di area boarding 
issuing dengan menyesuaikan kode pada 
hand container dengan kode yang ada di 
palet; 
1. Bersinggungan dengan alat bantu material 
(material handling equipment) lain yang 
beroperasi 
2. Tertimpa barang yang jatuh dari tumpukan 
barang di palet 
3.Terpapar virus dari barang yang disentuh 
Peneliti :  
 
Pembimbing Lapangan :  
 
 
Pekerjaan             : Loading barang  
Lokasi Pekerjaan : Area issuing barang warehouse Alfamart branch Sumatera Utara 
No. Tahapan Kerja Potensi Bahaya 
1. Truk / pick up retail memasuki area 
warehouse melalui jalur truk; 
Karyawan tertabrak/ tersenggol truk yang 
melintas 
2. Truk/ pick up retail parkir di lot penerimaan 
barang yang tersedia; 
1. Kendaraan menabrak platform warehouse  
2. Karyawan tertabrak/ tersenggol truk yang 
sedang parkir 
3. Kendaraan bergerak sendiri saat parkir 
karena rem tidak pakem 
3. karyawan yang bertugas sebagai checker 
menginstruksikan ke 2 karyawan helper 
untuk salah satu mengambil kolper ke ruang 
kolper dan satunya memindahkan palet dari 
boarding ke loading platform;  
1. Bersinggungan dengan alat bantu material 
(material handling equipment) lain yang 
beroperasi 
2. Tertimpa barang yang jatuh dari rak kolper 
3.Terpapar virus dari barang yang disentuh 
4. Mengalami gangguan konsentrasi 
3. Karyawan stand by untuk memasukkan 
barang ke truk retail menunggu instruksi 
checker; 
1.Karyawan terjatuh dari platform 
warehouse 
2. Terpapar virus dari barang yang disentuh 
4. Checker melakukan crosscheck dan 
pengalokasian palet yang akan di-loading 
ke truk 
1. Bersinggungan dengan alat bantu material 
(material handling equipment) lain yang 
beroperasi 
2.Terpapar virus dari barang yang disentuh 
3. Mengalami gangguan konsentrasi 
5. Karyawan melakukan pemindahan/ loading 
barang dari platform issuing warehouse ke 
truk; 
1. Manual handling 
2. Tertimpa barang yang diangkut 





Pekerjaan             : Loading barang  
Lokasi Pekerjaan : Area issuing barang warehouse Alfamart branch Sumatera Utara 
4. otot nyeri atau kram karena melakukan 
kegiatan yang repetisi 
5. Terpapar virus dari barang yang disentuh 
6. Truk bersiap meninggalkan area warehouse 
setelah barang selesai di-loading.  
1.Karyawan tertabrak/ tersenggol kendaraan 
yang bergerak walaupun sedang parkir 
2. Karyawan jatuh dari bibir platform/truk 
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Pekerjaan             : Recharging Battery Forklift  
Lokasi Pekerjaan : Area forklift warehouse Alfamart branch Sumatera Utara 
No. Tahapan Kerja Potensi Bahaya 
1. Forklift yang akan segera habis baterainya, 
Kembali ke area parkir forklift; 
1. Bersinggungan dengan alat bantu material 
(material handling equipment) lain yang 
beroperasi 
 
2. Pencabutan baterai forklift; 1.Mengalami gangguan konsentrasi 
2. cedera akibat memegang baterai yang 
overheat 
3. Baterai yang telah dikeluarkan didiamkan 
selama 1 jam untuk cooling down; 
 
4. Melakukan proses recharging battery 
selama 4 jam; 
1.konsleting 
2. Electric shock 
5. Baterai yang selesai recharging didiamkan 
1 jam lagi untuk kemudian siap 
digunakan/pasang Kembali ke forklift 
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HAND PALLET SMALL 3T 550X1150MM NYLON adalah alat yang digunakan 
untuk mengangkat benda kerja sehingga dapat dipindahkan . Alat ini bekerja dengan 
cara ditarik secara manual sehingga lebih praktis dan efisien dalam proses pemindahan 
material. Hand Pallet Krisbow ini mempunyai dimensi 1550 X 550 X 400 MM dengan 
kapasitas angkat 3 Ton sehingga sangat efektif dan esien dioperasikan untuk 


















Lampiran 4. Data Karyawan Warehouse 
NO NIK NAME AGE POSITION GENDER 
1 19080997 IGO ARDIANSYAH 20 Picker Male 
2 19072111 JOHN WESLY PANDAPOTAN 23 Picker Male 
3 19072150 DODY RIADI 21 Picker Male 
4 19072177 MUHAMMAD FAJARIANTO 21 Picker Male 
5 19072184 BAMBANG SUTRESMAN 20 Picker Male 
6 19072101 ANJU NAINGGOLAN 24 Picker Male 
7 19072121 DIAN KURNIAWAN 23 Picker Male 
8 19072145 BERKAT BATEE 21 Picker Male 
9 19072147 RAHMADI 24 Picker Male 




25 Picker Male 
12 19072169 RAHMAD SILABAN 23 Picker Male 
13 19072171 PIKIRSIN SITUMORANG 21 Picker Male 
14 19096584 JOVI FINANDA 20 Picker Male 
15 19096588 MUHAMMAD FADLI 21 Picker Male 
16 19096598 MHD. NURFADLI LUBIS 20 Picker Male 
17 19096600 ALDI MUNTHE 20 Picker Male 
18 19091871 
DICKY APRILYANDO KELVIN 
TAMBUNAN 
20 Picker Male 




20 19055408 MUHAMMAD ANDRI 20 Picker Male 
21 19093108 AHMAD FAUZI 20 Picker Male 
22 19097080 SARIANI SINAGA 19 Picker Female 
23 19096661 DENNY DESRIYAN 21 Picker Female 
24 19097211 JOSE FERNANDO PURBA 20 Picker Male 
25 19072210 EDWIN EFANDA 21 Picker Male 
26 19073635 AGUS SUTRIMO 20 Picker Male 
27 19073661 ICHSAN RIDHONI NASUTION 20 Picker Male 
28 19091555 ARI ALDIYANSAH 20 Picker Male 
29 19091559 HILWAH AHMAD DANI 20 Picker Male 
30 19091561 M. ARIF REPANI SIREGAR 19 Picker Male 
31 19096616 MHD. AL FARIZI 20 Picker Male 
32 19096618 
ARLO PHILIP TOBIANTO 
NAINGGOLAN 
20 Picker Male 
33 19091576 ALDI SETIAWAN 20 Picker Male 
34 19091580 AFRY ZAMAHAR 23 Picker Male 
35 19091586 JAKA SAPUTRA 21 Picker Male 
36 19091594 DEDY GUNAWAN PURBA 20 Picker Male 
37 19091600 DEVA SILVIA 20 Picker Female 
38 19091604 MUHAMMAD AKBAR 20 Picker Male 
39 19091610 GIAN KALPIN MAIBANG 21 Picker Male 
40 19091618 
RISKY ARDHIAN PRATAMA 
LUBIS 
19 Picker Male 





NO NIK NAME AGE POSITION GENDER 
42 19091626 ANTI ISNANI 20 Picker Female 
43 19091629 JANSEN RIKKY SIMORANGKIR 23 Picker Male 
44 19091634 ERIG CARDO SINURAT 22 Picker Male 
45 18111976 RICO HARTONO HUTAGAOL 21 Picker Male 
46 18111981 HENDRA ADITYA 20 Picker Male 
47 18111984 FEBYAN CALLISTA 21 Picker Male 
48 19022811 AKHIR RAMADHAN 26 Picker Male 
49 19022812 
RAHMAD DEDI AFANDI 
SILALAHI 
24 Chief Of Floor Male 
50 19022813 AHMAD AFANDI NASUTION 24 Picker Male 
51 19022814 DIMAS PRASETYO 23 Picker Male 
52 19022816 ANDIKA 22 Picker Male 
53 19022818 M. YUSUF AGUNG 24 Picker Male 
54 19022819 
ASLAN SAHPUTRA KARO 
PURBA 
25 Picker Male 
55 19022792 DALI AKBAR 21 Picker Male 
56 19022794 HERU SETIAWAN 20 Picker Male 
57 19022796 FAHMI RAMADHAN 23 Picker Male 
58 19012467 M ZULFANDA SYAHWANA 21 Picker Male 
59 19012472 IRHAM TAUFIQ 22 Picker Male 
60 19042500 FITRA RIFANDA 20 Picker Male 
61 19042504 RUDI HARTONO 21 Picker Male 
62 19042526 BAYU ARYA SUPRADANA 21 Picker Male 
63 19042529 SUANDY YUSUF 23 Picker Male 
64 19042548 ALI AKBAR 21 Picker Male 
65 19042550 FADLI HARIRI 20 Picker Male 
66 19042563 RIZKI FAJAR 23 Picker Male 
67 19042567 RIKI HARDIANSYAH 21 Picker Male 
68 19042587 DWI NUGRAHA 25 Picker Male 
69 19042608 RIZKI ADI WIJAYA 23 Picker Male 
70 19042621 RIZKY RAMADHAN WS 21 Picker Male 
71 19055444 DIMAS PRASETYA 20 Picker Male 
72 19055473 JESUA RIKARDO SIREGAR 21 Picker Male 
73 19032654 ALI AKBAR 21 Picker Male 
74 19032664 RIZKY RAMADAN 21 Picker Male 
75 19032667 KIKO 22 Picker Male 
76 19032673 
DANANG BAGUS MARDINATA 
PURBA 




24 Picker Male 
78 19055398 ROY KANIUS SILALAHI 25 Picker Male 
79 19012520 MAULIATE SINAGA 24 Picker Male 
80 19012523 ARIANSYAH 22 Picker Male 
81 19022886 PRASETIO 21 Picker Male 
82 19044296 IKHWANSYAH SIHOMBING 23 Picker Male 
83 19072125 ARJUN PRADANA 21 Picker Male 
84 19072136 MADAN SYAHPUTRA 20 Picker Male 
85 19072153 GUSTIAWAN 21 Picker Male 





NO NIK NAME AGE POSITION GENDER 
87 19083355 AGUNG IRWANDA 22 Picker Male 
88 19083362 RIKI AFRIADI 20 Picker Male 
89 19072746 ICAN ANANDA GINTING 22 Picker Male 
90 19081138 AGUNG ALIPIN SIANTURI 19 Picker Male 
91 19091546 SABILA ASTRIANI 19 Picker Female 
92 19081039 MUHAMMAD NUR WAHID 20 Picker Male 
93 19081050 MUHAMMAD RANDI 22 Picker Male 
94 19081109 BAYU SAMUDRA 21 Picker Male 
95 19081122 WENI ALFIANI 20 Picker Female 
96 19080930 FIRMAN PERANGIN ANGIN 25 Picker Male 
97 19080940 ANTA SAPUTRA MATONDANG 23 Picker Male 
98 19080961 DIMAS ARYO LUTHFAN 20 Picker Male 
99 19080976 YOGA SYAHPUTRA 21 Picker Male 




















































NO NIK NAME AGE POSITION GENDER 















115 20043905 DEDE ALDINATA 22 Helper (Retur) Male 











118 20071128 ANDRIYAN HIDAYAT SINAGA 25 Picker Male 




120 20044093 MHD ILHAM MAULANA Z 20 Helper (Retur) Male 
























127 20090083 NOFAL AL HABIB 20 Helper (Retur) Male 
















NO NIK NAME AGE POSITION GENDER 








































141 18111938 LUKMAN HAKIM TAMBA 20 Picker Male 




143 18111962 ARDIAN SYAHPUTRA 20 Picker Male 




145 18111967 SIMON HUTAJULU 23 Picker Male 








148 20040896 ALDI SAHPUTRA 22 Helper (Retur) Male 












NO NIK NAME AGE POSITION GENDER 
151 20040902 MUHAMMAD KHOIRUL AZLI 19 Helper (Retur) Male 
















156 20040909 PORMAN BANJARNAHOR 22 Helper (Retur) Male 












160 20026569 AJI SANTOSO 20 Picker Male 








163 20026582 ANDRE FERDIAN 20 Helper (Retur) Male 




165 20026589 PRAYOGA IMMANUEL SIHITE 19 Helper (Retur) Male 
166 20026592 RESTU PRATAMA SIREGAR 19 Picker Male 




168 20026704 CRISH VULGO M. SINAGA 23 Helper (Retur) Male 
















NO NIK NAME AGE POSITION GENDER 
















176 20092546 ANGGA PRATAMA 21 Helper (Retur) Male 








179 20092549 BOBY HISKYA 22 Helper (Retur) Male 
180 20092550 ABDUL ARIS 18 Helper (Retur) Male 




182 20092552 ACHMAD FAUZAN ZAINULLAH 20 Helper (Retur) Male 







































NO NIK NAME AGE POSITION GENDER 






























197 20081973 CANDRO OKTAVIANUS 23 Picker Male 
198 20081974 ARI SUWENDA RANGKUTI 24 Picker Male 








































209 20014077 VERONIKA 21 Picker Female 





NO NIK NAME AGE POSITION GENDER 
211 20014088 FAJRAH SRI GANDINI 20 Picker Female 
212 20014099 ARMANSYAH 21 Picker Male 
213 20014106 MELVA BR PANDIANGAN 20 Picker Female 












217 19116403 MHD PRATAMA HARAHAP 21 Picker Male 




219 19116411 CHAISAR ANGGARA PARDEDE 20 Helper (Retur) Male 
220 19116412 AHMAD IRFAN 22 Picker Male 




222 19116621 AGUNG PRABUDI NASUTION 20 Picker Male 




224 20026443 YOPI PRATAMA 21 Helper (Retur) Male 




226 20026461 NAURATUL FAHLA 23 Picker Female 
227 20026465 MELANIA RITONGA 21 Picker Female 
228 20026478 AHMADI SANJAYA 21 Picker Male 
229 20026484 ALVIN AFRIANDI 20 Picker Male 
230 20026489 ADE VIRA SAFITRI 23 Picker Female 




232 20026504 IRWANSYAH 23 Helper (Retur) Male 




234 20026511 SHINTA ELVIRA 23 Picker Female 




236 20014607 RAMEON LUMBANGAOL 20 Picker Female 








NO NIK NAME AGE POSITION GENDER 
















242 20027063 RIO SANJAYA 24 Picker Male 































250 20040885 MUHAMMAD REZA ALFANI 19 Helper (Retur) Male 




252 20040888 AZHAR NANDA FRATAMA 19 Helper (Retur) Male 




















NO NIK NAME AGE POSITION GENDER 








259 19014918 MUHAMMAD NAZAR 21 Picker Male 
260 19014921 AMRIZAL AY 26 Picker Male 











263 19014937 FERI SANDRIA 23 Picker Male 
264 19014939 ABDUL HADI 26 Picker Male 
265 19014955 ZULFIKAR 26 Picker Male 




267 19015007 MUHAMMAD NAZAR 24 Picker Male 
268 19015013 MUHAMMAD RIDHA 22 Picker Male 
269 19022798 RASYID AKBAR 21 Chief Of Floor Male 
270 19022800 MUKSALMINA 23 Picker Male 
271 19022802 NURHADI 25 Picker Male 




273 19022809 MUHAMMAD IKHWANI 22 Picker Male 
274 19096608 ZAHZULI 27 Picker Male 
275 19096612 MUHAMMAD SAIDI 21 Picker Male 
276 19116394 M.KAHFI 19 Picker Male 
277 19116397 AGUNG SHOLEMA 21 Picker Male 
278 19116400 GITA IGO LUMBAN TOBING 21 Picker Male 
279 19116404 BOBY HENDRA AGUSTINO 20 Picker Male 
280 19116408 VANY ANDRIANSYAH 22 Picker Male 
281 19116409 HARIS RAHMADANDI 22 Picker Male 
282 20013403 DWINO PRIMISNANDAR 23 Picker Male 
283 20013409 DUMA HOTNIDA TAMBUNAN 21 Chief Of Floor Female 




285 20022057 VIONA ANJELIANA BERUTU 19 Picker Female 








288 20022070 PUJA NATASSYA 21 Picker Female 
289 20022075 FAIRUZIA AMALIA 23 Picker Female 





NO NIK NAME AGE POSITION GENDER 
291 20022079 EVA ANDELINA PAKPAHAN 19 Picker Female 





RESTU SINGGIH DEDE 
SAHPUTRA.P 
19 Picker Male 













297 14123730 JAILANI SIPAHUTAR 26 Floor Officer Male 


































306 07011305 GORDONI SINAGA 33 Floor Officer Male 









NO NIK NAME AGE POSITION GENDER 
309 16086318 MUHAMMAD AYUB 27 Chief Of Floor Male 
310 17023882 RISKI DAELY 24 Chief Of Floor Male 








313 17045093 ILHAM RISWANTO 22 Chief Of Floor Male 




315 17081388 BRAHMANA LUMBAN GAOL 24 Chief Of Floor Male 
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